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La pr§sente invention concerne une machine pour ia fabrication 
de recipients d'emballage^ la machine comprenant : xxn dispositif 
pour conformer une premiere nappe continue de materiau pliable en 
une serle de sections reliees entre elles, en forme de par pliage 
5 de la nappe; un dispositif pour assembler une seconde nappe de 
materiau pliable a ladite premiere nappe; un dispositif pour ra- 
battre les bords de ladite seconde nappe pour qu'ils reposent 
contre les bords de la premiere nappe pliee; un dispositif pour 
sceller les parties reunies de ladite seconde nappe et de ladite 
10 premiere nappe le long des surfaces de contact communes des nappes 
de fagon a former une serie de cavit6s parallelepipedigues? et en- 
fin un dispositif pour remplir lesdites cavitfis avec les denr^es 
voulues, 

Frgquerament, au cours de I'emballage de denr§es, les recipients 

15 d'emballage eux^mSmes sent fabrigues en m§me temps que les denr§es 
destinies a 1/emballage sont amenees aux recipients d'emballage, 
Cecl peut Stre fait lorsque les recipients d'emballage sont obtenus 
d partir de flctns avec des languettes decoupees fabriques 3. I'avance^ 
qui^ dans une machine automatique d 'assemblage, sont plies ensemble 

20 pour former un recipient, ou encore lorsque le materiau d'emballage 
est fourni sous la forme d^un rouleau qui, par exemple, est repli§ 
en un tube dont les bords longitudinaux sont scelies I'un a !• autre 
aprds quoi le tube est remplx avec les denrees et est ensuite di- 
vise , au moyen de scellements transversaux successif s dans des 

25 zones k angle droit pair rapport a I'axe du tube, Les morceaux de 
tube divises de cette manidre peuvent ensuite §tre soumis a xine 
operation de formage de sorte qu'on leur donne par exemple une forme 
permanente pa ra 1 lei epipedique > 

II y a un dechet inevitable avec les precedes de fabrication 

30 d'emballages mentionnes ci-dessus, puisqu'une partie du materiau 
d*emballage est incorporee dans I'agencement d" assemblage a rabat 
ou dans d'autres psirties qui ne forment pas directement partie du 
corps de I'emballage. Si par exemple on donne par fagonnage une 
forme paralieiepipedique «l un morceau de tube qui a ete scelie ll 

35 angles droits, on produit un radDat triangulaire a double parol & 

chaque coin, ce qui necessite du materiau d'emballage qui ne cons- 
titue pas directCTient une paurtie du recipient d'emballage lui-m^me, 
mais est un morceau inefflcac« de celui-ci. * 
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On a trouvS en pratique que la fabrication de recipients d'em- 
ballage a partir d'une nappe ou foanae doit Stre pr§f§r§e a la fabri- 
cation de recipients d'emballage ^ partir d'§bauches preparees a 
I'avance, et la principale raison en est que le iuat§riau d'emballage 
5 en forme de nappe peut Stre fourni en rouleaux, dans lesguels la 
surface de la nappe de jiiateriau d'emballage repose bien proteg§e 
entre des tours adjacents du rouleau, tandis que, au contraire, 
les §bauches pref abriquees ne peuvent pas gtre protegees de la inSme 
maniere. De plus, le materiau d'emballage qui est fourni sous forme 
_1Q d'un rouleau prend considerablement moins de place et est plus 

facile a transporter que le genre de materiau d'emballage qui est 
fourni sous la forme d ' ebauches pref abriquees, et des rouleaiax 
compacts de mat§riau d'emballage nScessitent en outre une enveloppe 
exterieure moins grande pendajat le transport, ce qui est un grand 
15 avantage economicpae. 

Comme mentionne ci-dessus, il se produit cependant un d§chet 
indesirable si, par exemple, des emballages parallelepip^diques 
sont formes d'une nappe qui est repliSe en un tube, et c'est un 
objet de 1 'invention de reduire ce dechet autant que possible. La 
20 machine selon la pr6sente invention peranet de fabriquer des reci- 
pients d'emballage a partir d'une nappe ou bande de laateri^iu d'em- 
ballage avec un minimum de decfiets de materiau d'emballage? la 
machine selon 1' invention est caracterisee par un dispositif pour 
plier une premiere nappe de materiau d'emballage, lequel dispositif 
25 comprend des moules sur lesguels la. nappe est propre a se former, 
un certain nombre desdits moules §tant plac§s I'un derriere 1 'autre 
et etant agences mobiles dans la direction d'avance de la premidre 
nappe, et en ce que le dispositif pour 1 'assemblage d'une seconde 
nappe de materiau d'emballage a la premiere nappe ccmiprend nn tam- 
bour alimentaire men€, qui est adapte pour impartir a ladite seconde 
nappe un mouvement d 'alimentation qui est synchrone avec le mouve- 
ment desdits moules. L ' invention est caracterisee en outre en ce 
que le dispositif pour le formage de ladite premiere nappe comprend, 
d'une part, une serie sans fin de moules disposes I'un derriere 
35 1 'autre, qui sont agences de sorte qu'ils peuvent §tre d§placgs a 

Vitesse- constante, et, d'autre part, un outil de formage susceptible 
de tourner autour d'un axe, comprenant une ou plusieurs surfaces 
de formage courbes qui sont adapt^es de fagon k presser ladite pre-^ 
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miere nappe vers le has^ dans lesdits moules dans le but dVamener 
la nappe en contact ayec les parois des moules et- de donner ainsi 
a la nappe une forme qui. correspond a la surface des moules'. 

L* invention sera bi en comprise i. la lecture de la description 
5 detaillee qui suit et a I'examen des figures jointes, donnSes dans' 
un but non limitatif et qui representent un mode de realisation de 
1* invention. 

Sur ces dessiiis : 

la figure 1 repr^sente schiematiqueinent une vue gen^rale de 
IQ devant de la machine; 

la figure 2 represente schematiquement le systems d'entratne- 
ment de la machine; 

les figures 3a et 3b representent 1 ' appareillage d'entralnement 
de I'outil de formage; 
i5 les figures 4_a ^ 4f^ montrent 1 * opera tionde formage pax pliage 

de I'une des nappes de materiau d'emballage; 

la figure 5 represente une vue de face du tambour alimentaire; 
la figure 6 repr§sente une vue de c6te d'un tamboxor alimentaire 
en partie coupe; * . 
20 la figure 7 repr§sente un appareillage d ' entr atnement du tam- 

bour alimentaire; 

la figure 8 represente une vue en perspective de 1* appareillage 
pour 1' assemblage des nappes de matiriau d*emballage et le scelle- 
ment des rabats de la zone laterale, plies vers le bas^ de la 
25 seconde nappe de materiau d'emballage avec les bords latiraux plies 
de la nappe de materiau d'emballage; . 

la figure 9 represente un dispositif pour le scellement de la 
partie centrale de la seconde nappe de mat^iau d'emballage avec 
les sommets de la nappe pliee de materiau d ' emballalge , en m^e temps 
3 0 qu'un dispositif pour la separation des emballages individuels 
scell§s;. 

la figure 10 represente une vue de face des parties de la ma- 
chine gr§ce auxquelles les nappes de materiau d'einballage sont 
assemblies et scell§es I'une a 1* autre; 
35 la figure' 11 represente une vue en perspective de I'appareil— 

* lage d " entralnement pour le dispositif represents sur la figure 10; 
la figure 12a represente une serie de recipients d'emballage 
scenes qui ont et^ . f abriques par la machine selon 1 'invention; 
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la figure 12b represente un recipient d'emballage indiyiduel 
sgparS. ' 

Quoigu'ii soit possible d'utiliser coimne matSriaux d'eniballage 
divers matgriaux ou combinaisons de materiaux, par exei^le une 
pellicule plastique, du papier reyetu de plastigue, de la feuille 
metalligue revStue de plastigue et de papier, ou d'^utres combi- 
naisons de matiriaux connus qui peuyent Stre plagues I'un a !• autre 
on suppose dans la description suivanie que le matgriau d'emballage' 
consiste en une nappe ou bande de matgriau plastique expansg, par 
exemple de la mousse de polystyrene gui, au molns- sur un cote, porte 
une cpuche d'un matiriau plastique homogSne, par exemple du poly- 
styrene. Les deux bandes de materiau d'emballage qui, apres formage, 
sont assemblges et scellSes 1 'une a I'autre, n'ont pas besoin nS- 
cessairement d'ttrede la mSme gpaisseur, mais en ralson de simpli^ 
15 Cits, on supposera dans le cas present que les nappes de matSriau 

d'emballage sont en materiau du mgme genre et sont approximativement 
de la m&ne §palsseur. Cependant, une des nappes de materiau d'em- 
ballage, a savoir celle qui est passge sur le tambour d ' alimentation 
doit gtre sensiblement plus large que la nappe de matSriau d ■ em^ 
20 ballage qui est pll6e au moyen de I'outil de formage. 

On donne en premier lieu une description ggngrale dela machine 
de fa^on t expliquer les prlncipes de la machine, aprds quo! les 
diffgrents details qui sont reprgsentgs sur les figures seront dg- 
crits plus en dgtail dans- les parties speciales ultgrieures dgcri- 
25 vant la machine. " 

On montre sur la figure 1 une vue de face d'une machine d'em- 
ballage selon I'invention. Le b^ti de la machine d'emballage gtant 
designs par la refgrence 1, un dispositif pour le fagonnage et le 
fmissage des emballages fabriqugs gtant repgrg par 33, un dispositif 
30 d'emballage automatique par 35 et une rgserve de matgriau d'em- 
ballage par 58. 

La reserve 58 de matgriau d'emballage domprend un certain 
nombre de supports de rouleaux comprenant des rouleaux de matgriau 
d'emballage. Les rouleaux 8 et 9 comprennent des nappes de matgriau 
35 d'^allage qui, dans I'exemple decrit ici, consistent en particu- 
lier de nappes plastiques expans^es extrudges en polystyrene qui 
est reconvert desdeux cStgs avec des couches de polystyrene homo- 
gene. Les nappes de matgriau d'emballage 5 et 6 sont deroulees des 
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rouleaux magasins 8 et 9 et pa^ssent sur des rouleaux guides 25. 
Le rouleau magasin 10 contient un mater iau en bande 7 en iaat§riau 
plastique hoimogene, lequel jnatSriau en bande 7 est destine ^ Stre 
utilise en correlation avec une ouvertiare sur les emballages f a^ 
5 briques. 

La machine d'emballage proprement dite consiste/ cpjnme men- 
tionne ci^dessus^ en un batl 1, lequel bSti supporte un tajtibour 23 
rotatif , qui est agence de fagon que la nappe de materiau d'em- 
ballage 6 puisse passer sur lui et siir lequel des operations de 

10 travail sent effectuees a des postes le long de la p6riph.Srie du 
tambour, qui dans le cas represents ici, est divisee en 12 sec-^ 
tions. La machine d'emballage comporte en outre un dispositif 2 
pour le formage de la nappe 5- Le dispositif 2 comprend des monies 
mobiles 4 qui sont months sur une chalne sans fin qui^ sur la 

15 figure represent§e, se d§place dans le sens des aiguilles d'une 

montre. Le dispositif 2 comprend en outre un outil de formage qui 
est des sine comme une ailette rotative a double section au mbyen 
de laquelle la nappe de matSriau d'emballage 5 est amende en con- 
tact avec les monies 4 pour former une s§rie de sections relives 

20 entre elles, en forme de U, De plus, sior la figure 1,. une chalne 
d' alimentation pour les denrees qui doivent etre plac^es dstns les 
recipients est designee par 20, une vanne de reglage pour contx6- 
ler la quamtite des denrees amen§es est designee par 21, et un tube 
de remplissage par 19* Un dispositif de chauffage est reference 

25 15 et une conduite d •alimentation en air chaud 22, Une colonne. 

mobile 3. mouvement de va-et-vient est referenc§e 13 et un palier, 
faisant corps avec le bati de la machine 1, pour le guidage de la 
colonne 13, est d^sign§ par 14 • La colonne 13 supporte un outil 
de pliage 16, un organe de scelleirient 17 et un element de coupe 18 

30 qui se dSplacent tous ensemble avec la colonne dans son mouvement 
de va-et-vient qui est r6glS de sorte que la colonne se dgplace 
en synchronisme avec. les monies 4 dans' son mouvement descendant 
tandis que son mouvement de retour vers le haut est plus rapide, 
Les emballages f agonnes finis 30 soht transfer's des monies 

35 de formage 4 du dispositif de formage 2 vers le dispositif de fi- 
nissage 33 au moyen d'une courroie transporteuse 28 qui s'etend 
entre deux rouleaux teanninaiix 29 et d'une roue de transport 27 
dispos'e entre eux. 
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Dans le disposltif de finlssage 33 des bavures de scellement 
en saillie sont enlev^es ou rectif i€es de fagon \ donner aux em- 
ballages 3 0 un aspect plus agreable, et 5. Xes debarrasser des 
aretes qui pourraient s'accrocher I'une dans 1' autre pendant le 
5 transport et la manipulation. Les emballages 3 0 sont retenus dans 
la chalne sans fin du dispositif de finissage qui comprend des 
parties en saillie, qui entre elles forment des espaces a l*int§- 
rieur desquels peuvent etre* leges les emballages 30, avec I'aide 
d'une courroie de support 31 qui passe autour d'un rouleau tenni- 
10 nal 32 et du rouleau terminal 29 jnentionn§ plus haut. La rectifi- 
cation est effectuee a I'aide de I'outil d * us inage 36 et les 
emballages 3 0 soiit finalement distribues, au moyen d'un dispositif 
34, a un dispositif de groupage automatique 35 a\X les emballages 
sont deposes dans des cartons de transport ou des paniers de .transr* 
15 port pour etre distribues. 

I*e f onctionnement de la machine d ' emballage est le suiyant : 
Une premiere nappe 5 de materiau d' emballage est deroul^e du 
rouleau magasin 8, laquelle nappe passe sur un rouleau guide 25, 
La nappe de materiau d* emballage 5 est deroul^e par une poulie 
20 d • entralnement 24 qui est controlee par un apparelllage a photo- 
cellules contenant deux dispositif s a photo-cellules II, Si une 
trop grande longueur de nappe de materiau d' emballage 5 a et^ 
dSroulee par la poulie de commande 24, la boucle de la nappe de 
mater ia.u d* emballage formie couvrira, comme represents sur la 
25 figure 1, le dispositif a photo-cellule inf^rietir 11. Si ceci se 
produit, le regulateur de yitesse regoit une impulsion et le dis- 
positif d • entr axnement de la poulie de commande 24 est arrSt^, 
L 'alimentation de materiau d' emballage est alors arret§e, la boucle 
de materiau d 'emballage diminue et lorsque la boucle est deyenue 
30 si petite qu'elle decouvre le dispositif ^ photocellule 11, 1' ali- 
mentation en materiau d' emballage est remise en route grace a la 
poulie de commande 24. La nappe de materiau d' emballage 5 est 
amenee en contact avec les monies 4 sur le dispositif de formage 2^ 
dans lequel les moules sont disposes sur une chalne sans fin qui se 
35 deplace a vitesse constante sur une piste fermee. La nappe de 

Tnat§riau d' emballage 5 est amenee en contact ayec les moules 4 par 
un outil de formage 3 qui consiste en un l^vier a profil double 
susceptible de tourner et de pivoter, et dont la fonction sera 
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decrite en d^etail dans la description specials de la machine. Avec 
I'aide de I'outil de formage 3, la nappe de jnatgriau d'emballage 5 
est amenee 6troitement en contact avec les inoules 4 tandis que la 
nappe 5 est pli§e pour former une serie sans fin de parties en 
5 forme de U qui sous 1" action du dispositif de formage 2, sont 
amenees a se deplacer vers le bas a Vitesse consta,nte* / 

La seconde nappe de materiau d'emballage 6 est deroul§e de 
son rouleau magasin 9 et passe sur un rouleau guide 26? elle est 
ensuite amen€e en contact avec le tamboior alimentaire 23. Le 
tambour alimentaire, comme laentionne precederament , presente 12 
surfaces de formage ayant chacune une largeur qui correspond sensi- 
blement la distance entre deux monies successifs 4 stir le dispo- 
sitif de formage 2. Le tambour alimentaire 23 tourne vitesse 
constante tahdis qu'un anneau extirieur ou plaque oscillante 59 se 
d^place dans un mouvement de rotation aiternatif autbur du tambour 
23. La plaque 59 porta des dispositif s d'usinage tels qu'un emporte 
piece et un dispositif de d^pSt d'une bande obturatrice 60, un 
Element de formage et de coupe 61 et un dispositif chauffant 62. 
Quand la nappe 6, entralnee par le tambour alimentaire 23^ est 
deplac^e en passant par les postes de travail 60, 61, 62, il s'ef- 
fectue un poingonnage des trous de vidage, !' application d'une 
bande d' obturation sur le trou de vidage, le chauffage de la nappe 
et ^ventuellement le therraoformage de la nappe, aussi bien que le- 
decoupage des zones latgrailes de la nappe §. angle droit par rapport. 
h la direction longitudinale de la nappe. Urie bande 7 de materiau 
Komogdne est d^roulee du rouleau magas in 10, laquelle bande est 
plac€e, au moyen du dispositif 60 sur le trou de vidage produit 
dans la nappe 6, laquelle bande est fix§e a la nappe 6, de sorte 
que le trou de vidage est rebouche. En outre, au moyen du dispositif 
d • application de bande obturatrice, la parti e avant de la bande 
est coupee de sorte que la bande de couverture placee sur le trou 
de vidage est sectionnee du reste de la bande. La nappe 6, pourvue- 
de a'ouverture de yidage et du dispositif obturateur, ladite nappe 
§tant egalement munie de fentes au bord de la nappe, fentes qui 
s'gtendent t angle droit par rapport a la direction longitudinale 
de la. nappe 6 sur une longueur l§gerement sup§rieure a la hauteur 
des monies 4, est avanc§e sous Inaction du tambour alimentaire 23 
a une Vitesse qui est la mtme que la vitesse de dSplacement des 
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moules 4. La nappe 6 est avanc6e de f^gon que partie centrals 
solt placee sur les sommets des moules 4, tandis que les parties 
f endues des bords de la bande font salUie a X'extgrleur des moules 
4. Grace a un rSguXateur de Vitesse, non reprgsente ici, la nappe 
6 est avanc6e par le tambour alimentaire 23 d'une manigre telle 
que les fentes de la nappe 6 soient placees en regard des separa- 
tions verLicules des moules. 

Tandis que la bande 6, sous 1' action du tambour alimentaire 
23, est avnnc^e en synchronisme avec le mouvement des moules 4, 
la colonne 13 atteint sa position sup§rleure extreme et commerice 
un mouvement descendant, et ceci ggalement est fait en synchro- 
nisme avec lo inouvcrccnt des moules 4. La colonne 13 porte un dis- 
positlf de chauffage 15 qui peut §tre relig par une tuyauterie 22 
a une source d'air et, par 1 ■ intermgdiaire du dispositif chauffant 
15, de I'air chaud est soufflg a travers les trous qui sent m#nag§s 
selon une configuration particuliere, centre le bord infgrieur 
des zones latfirales de la nappe 6 qui sont dglimitges par lesdites 
fentes dans les portions latSrales de la nappe, le matiriau plas- 
tique gtant ramolll et active pour le scellement. En mime temps, 
les zones latferales de la nappe 5 sont egalement chauff Ses par 
soufflage d'alr chaud centre les zones latSrales de la nappe 5, 
accessibles & I'endroit des bords latgraux des moules. 

En meme tenps que le chauffage des zones sur les nappes 5 et 
6, qui sont destinges a 6tre scellees I'une a 1 'autre, est effec- 
tug a I'aide du dispositif chauffant 15, les rabats formgs par les 
fentes de la nappe 6 sont pligs vers le bas par des volets 16, 
centre les bords des moules 4. II en rgsulte que sont rgunies en- 
semble les zones latgrales des parties de la nappe 6 et les zones 
latgrales des parties de la nappe 5, qui dans une phase opgratoire 
precgdente, avaient gtg chauff ges par le dispositif chauffant 15' 
a un degre tel que les parties" rgunies des bandes sont amalgamees 
par fusion en un scellement mecaniquement rgsistant et permanent 
qui est stabilise par I'outil de pliage 16 ref roidissant la" zone ■' 
de scellement pendant le temps oil il est en contact avec les por- 
tions pliges vers le bas de la nappe. 6. Lorsque les nappes 5 et 6 
ont gtg rgunies ensemble par scellements latgraux de la maniSre 
mentionnge ci-dessus, les denrSes qui doivent etre versees dans, 
les rgcipients sont fournies par la tuyauterie de remplissage 19 
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qui est dispos€e sous la nappe 6 jnais au-dessus . des soirimets des 
moules 4, les espaces en forme de bolte formes sous la nappe 6 
etant. remplis avec les denr§e3 youlues. Lesdits espaces en forme* 
de bolte sont ferm§s eh elements clos au moyen de 1 'element de 
5 scellement 17 , la nappe 6 etant scell^e aux parties de la nappe 5 
qui sont situ^es sur les sommets des portions, verticales des moules 
4. L*§l€ment de scellement est egalement fix§ a la colonne 13 et 
suit la colonne dans son mouvement de va-^et-*vient , ce qui signifie 
que le scellement a lieu pendant que la colonne se d§place vers 

±0 le has en synchronisme* avec les moules 4. Bans le cas represents 
ici, 1' element de scellement est du type a ultra-^sons mais il est' 
egalement possible d'utiliser des dlspositifs de scellement par 
chauf f age du -type convent ionnel, Les §l§ments clos formis sont 
finalement s§pares I'uh de 1' autre au moyen de 1' element de coupe- 

15 18 qui separe les Elements clos I'un de l* autre par une coupe ^ 
travers les zones de scellement qui ont et# effectuSes au moyen 
de 1' element de scellement 17, 

Les emballages 30 remplis et fermes sont retenus dans les 
moules par une courroie traoisporteuse 28 disposee sous le disposi- 

20 tif de formage, laquelle se d§place entre dexxx rouleaux terminaux 
29, et les emballages 30 sont transport's au moyen d' une roue de 
transport 27 pourvue d'ailettes en saillie vers le dispositif d'usi- 
nage mentionne pr§c€deiranent, o^ toutes les aretes de Scellement 
en saillie sont usinees au moyen d'un element d'usinage 36, aprSs 

25 quoi les emballages sont finalement pass§s, au moyen de l'§l§ment 
34, 3. un dispositif d ' empaquetage automatique 35, ou les emballages 
30 sont deposes dans des cartons ou dans des boites de transport. 

La machine d'emballage peut §tre command§e au moyen d'un 
panneau de contr61e et de mise en route 12, contenant les disposi- 

30. tifs de ccanmsmde necessaires aussi bien que des instruments de 
contrdle poior indiquer la temperature dans les diff erentes zones 
de chauf fage, etc., 

L ' entralnement de la machine d'emballage est represents sur 
la figure 2 oH le moteur principal est d§signe par 37 et un train 

35 d'engrenages couplS au moteur principal est repSrS 38. Le pignon 
de sortie 39 du train d'engrenages 38 est en prise avec une roue 
intermSdiaire 40 qui transmet la force motrice du mqteiir un 
pignon 41 qui est fixS au meme arbre c[u'une poulie ^ courroie en V 
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ou poulie a courroie dentelee 42, leguel arbre est en meme temps 
I'arbre d • entrainement du dispositif de formage 2 et de la chatne 
deplagant les moules 4. Au moyen de la poulie a courroie en V ou 
poulie a courroie dentelee 42, un mouvement est transmis par la 
courroie en V ou courroie dentelee 43 a une poulie intermediaire 44 
qui est fixee sur un arbre 48* Sur I'arbre 48 est fixee une autre 
poulie a courroie, qui, par une courroie dentelee ou une courroie 
en V 45, transmet un mouvement a la poulie a courroie 46 qui est 
fix6e a un arbre 47 au moyen duquel le tambovir alimentaire 23 est 
entraine, 

Le pignon 41 mentionne precedeiranent entraine en outre un 
pignon 57 qui est fixe a un arbre 50 sur lequel est egalement 
plac§e la roue de transport 27. Le pignon 57 entraine en outre une 
roue 56 qui a son tour est fix§e a un arbre 51 au moyen duquel 
le dispositif de finissage 33 est entraine, Sur 1 'arbre 51 est " 
f ix€ en outre un pignon plus grand 55 qui est en prise avec un 
pignon plus petit 54 qui, par un pignon de chaine avec dispositif 
de blocage, engrene avec une chaine 53 H partir d'un moteur auxi- 
liaire 52. Le petit pignon 56 est fixe a I'sorbre 51 qui par un 
m^cauiisme de verrouillage est relie I'arbre 50. 

Lorsque le moteur 37 entraine la machine, le mouvement est " 
transmis par les pignons 39, 40, 41 et 57 au pignon 56 qui, par 
le mgcanisme de verrouillage, transmet le mouvement a 1 'arbre 51. 
Le moteur auxiliaire 52 est alors coupe et la chaine 53 est immo-' 
bile du fait d'un mecanisme de blocage dans le pignon. ^ chaine 
sur le m&ne arbre que le pignon 54. Lorsque le moteur d' entraine- 
ment 37 est arr§t§, le moteur aixxiliaire 52 peut etre mis en route 
et celui-ci peut alors entralner le dispositif de finissage par 
le pignon ^ chaine avec blocage de la chaine 53, le pignon 54, le 
pignon 55 et 1' arbre 51. Le mgcanisme de verrouillage entre 1' arbre 
51 et le pignon 5 6 desaccouple alors I'arbre 51 du pignon 56. La 
raison de cet agencement reside dans le fait qu*il doit §tre possi- 
ble d' entralner 1 ' appareillage de finissage 33 §galement -lorsque 
la machine d'emballage n'est pas en f onctionnement . 

Sur la figure 12a, on a repr§sent§ partiellement en coupe un 
dessin d'une serie de recipients d'emballage relies mutuellement , 
comme ils apparaissent lorsqu'ils sont ajustes dans les moules 4 
du dispositif de formage 2. Comme on peut le voir sur la figure 
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12a^, la serie relies entre eux de recipients d'emballage 30 est 
formee de la nappe 5 pliee en sections en forme de U et-de la nappe 
6 qui est f endue sur ses bords lateraux le long des rainures 63 
pour former les rabats 64, qui sont plies vers les extremit§s. des 
sections en forme de U f ormees a partir de la nappe 5 et scell€s 
celles-ci. De plus, les sommets de la nappe pliee 5 sont scelles 
la partie centrale.de la nappe 6 le long de la zone de scelle- 
ment 65. A I'aide d'une d§coupe §. travers les zones de scellement 
65, on separe des recipients individuels du type de celui repr§- 
sent§ sur la figure 12b et, comme on peut le voir sur cette figure, 
le recipient est constitu§ de deux §l§ments en forme de U qui sont 
formes par les nappes 5 et 6, qui sont scellees l^une a. 1' autre 
le long des zones otX elles sont amenees en contact I'uiie avec 
1' autre. 

One rangge de recipients d^emballage inter connect es selon la 
figure 12a ne peut pas §tre fabriqu§e au moyen de la machine 
d'emballage decrite ici a moins que les elements de coupe pour la 
separation des recipients d*emballage ne soient enleves ou mis 
hors service, et ceci est rendu facilement possible dans les cas 
ou I'on dgsire une rang^e de recipients d'emballage relies les uns 
aux autres. Les elements de coupe peuvent ^galement §tre places 
d'une mcoiiere telle qu'ils s§parent un certain nombre de recipients 
d'emballage interconnect§s, par example 2 et 2 ou 5 et 5. 

Aprds cette introduction gSnerale, on va deer ire les details 
et dispositifs de la machine selon la figure 1. 

Sur les figures 4a a 4f^, on a repr^sente le precede de pliage- 
formage de la nappe de mater iau- d • emballage 5 qui, i. I'aide du 
dispositif de formage 2 (f igure . 1) est confbrmee en une serie 
d' elements relies en forme de Le formage a lieu d'une mani§re 
telle que la nappe 5, qui peut Stre munie de lignes de pliage 
facilitant la formation du pliage, lesquelles ont ete disposees a 
I'avahce, est amenee en contact avec les moules 4 qui sont arti- . 
culis l^Mn a 1 'autre pour former une chalne sans fin. Chaque moule 
4 , comme- on peut le voir sur la figure. 4 , peut consister en un 
etrier en forme de L avec xine partie verticale 66 et une partie 
inferieure 67. La chalne formee par les moules 4 est guidee et . 
entralnee au moyen de roues d'entraSnement et I'arbre de la roue 
superieure est reference 48 • Les moules 4 peuvent avantageusement 
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gtre munis de rouleaux guides qui sont ageneSs de fagon a se d#pla- 
cer dans des chemins de guidage fixes qui sont disposes le long du 
tjrajet de 1 'appareillage de fprmage. 

Au moyen de I'arbre d ■ entralnement 49 {figure 2) qui, de la 
manlere dgcrite plus haut, est couple au moteur d ' entrainement , 
la chalne formee par les moules 4 est deplacee a une Vitesse de 
preference uniforme dans la direction de la fleche. La narope de 
matgriau d'emballage 5, qui doit gtre pliee, est amenge en contact 
avec les moules 4 au moyen d'un outil de formage rotatif 3/ qui 
consiste en deux parties en forme d'ailettes 68 qui peuvent tourner 
autour d'un axe 104. L'axe 104 a son tour est fix6 a un bras pendu^ 
laire mobile suivant un mouvement de va-et-vient, dont 1' entralne- 
ment sera d#crit en dStail par la suite. Les parities en forme 
d'ailette qui dans le cas present sont au nombre de deux, pr6sen-" 
15 tent chacune une surface de roulement sur le c5t§ cpurbe'l25 et une 
surface courbe de roulement en bout 124. 

Le procgdS de formage est tel que la chaine de moules 4 se 
diplace a. une vitesse de prSference uniforme dans la direction de 
la fleche et que ledit bras pendul.aire imprime a l'axe 104 de 
20 1' outil de formage un mouvement en grande partie synchrone avec 
les moules. La figure 4a montre que l'axe 104, qui supporte les 
parties en forme d'ailettes 68, roule sur la surface terminale 
superieure 70 de la partie verticale 66 du moule 4 en m&ne. temps 
que l'axe 104 tourne dans le sens des aiguilles d' une montre en 
25 synchronisme avec le moule 4. Au moment de la rotation de l'axe 104 
les parties en forme d'ailettes. 68 de 1 'outil de formage 3 tour- 
nent ggalement et Ik nappe 5 est descendue dans le moule suivant. 

Sur la figure 4b, on a represents le procedg de formage un peu 
plus tard. Sur la figure 4c, I'ailette 68 de 1' outil de formage a 
presque place la nappe 5 dans le coin 69 du moule 4. Quand, comme 
represents sur la figure 4d, I'ailette 68 a guid§ la nappe 5 dans 
le coin 69, ledit bras pendulaire commence un mouvement de retour 
en m§me temps que le contact entre l'axe 104 et la surface termi- 
nale superieure 70 du moule 4 est rompu.Tandis que le bras pendu- 
laire et 1 'outil de formage 3 sont dSplacSs a I'encontre du- sens 
de mouvement des moules, la surface terminale 124 de I'une des 
ailettes 68 de 1' outil de formage 3 vient serrer la nappe 5 contre 
le brag 67 du moule 4 au moyen d'un mouvement de roulement sans 
glissement. • 
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Sur la figure 4^, le hoxd de I'ailette 68 a atteiht le bord 
eloigns sur la paurtie de base 67, apres quoi la nappe 5, sous 
I'effet de la surface de roulement 125 de I'ailette 68, est suc- 
cess ivement amende en contact contre le bord avant, dans le sens 
de mouvement du moule venant le suivant dans la s§rie des moules, 
Sur la figure 4f^, toute la surface de roulement de I'ailette a 
roulS sur le bord avant dudit moule 4 et I'axe 104 a juste ete 
ajnen§ en contact avec la surface terminale supSrieure 7 0 du moule, 
sur laguelle I'axe 104 est congu pour rouler tandis que la nappe 5 
est en meme temps pressee contre la surface terminale 7 0. Dans 
la position de la figure 4f, I'axe 104 regoit une fois encore an 
moyen de son bras pendulaire ion mouvement qui est synchrone avec 
le mouvement des moules 4 et I'on obtient la position representee 
sur la figure 4a. 

Dans ce qui prScdde, on a d§crit un cycle complet qui est 
r§petS successivement tandis que la nappe est amenee en contact 
avec les moules 4. On a trouve que le materiau d'emballage, du fait 
de sa rigiditS, reste dans la position donnee sans que le contact 
avec les surfaces de formage soit sensiblement rompu/ ce qui est 
une condition prealable poiir une operation de formage reussie. 

Puisque la nappe 5 peut avantageusement §tre munie d'un texte 
imprim§ ou d'une d§coration de nature "publicitaire ou instructive, 
il est important que la formation de la pliure prenne place en 
coincidence avec le texte. On a trouve que des nappes de materiau 
d'emballage 5 pr§-±mpr±mees, qui sont luunies de lignes de pliage 
facilitant la formation du pll, peuvent facilement garder la d§- 
coration en coincidence avec les sections en forme de puisque 
la pliure s'effectue le long des lignes de pliage, qui sont dis- 
poshes par avance en coincidence avec les decorations, Lorsque 
I'on utilise des* nappes 5 de atiateriau d'emballage qui ne presen- 
tent pas de lignes de pliage, il est nScessaire de r%ler 1* ali- 
mentation de la nappe de sorte qu'elle cadre avec la decoration 
imprim6e, et, de la maniere normale, le contrdle de la position 
des decorations par rapport aux sections en forme de U a lieu §. 
l*aide de dispositifs a photo-cellules non repr§sentes ici, les- 
quelles sont adapt§es de fagon contr61er des marques de repere 
prevues sur la bande de mat§riau d'emballage 5 et pour ajuster, 
en fonction du resultat contr61€, 1' avance de la nappe, de sorte 
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gue la decoration soit amende en coincidence avec Xes plis de fojc- 
mage des sections foriaees, Dans le cas present, ce reglage de 
I'avance de la nappe peut s'effectuer d'une fagon telle gue ledit 
bras pendulaire sur lequel est place I'axe 104 soit agence de 
5 sorte que, si necessaire, il tire brievement en avant a une 

Vitesse qui est plus grande que la vitesse des moules 4, sans que 
cependant le contact soit rompu entre I'eixe 104 et la surface 
superieure 70 des moules 4, Un petit reglage, par exemple de l-2inm, 
n'a pas d'effet appreciable sur 1' aspect et le volume de l"em- 
"10 ballage final mais est suf fisant pour garder la decoration en 
coincidence avec le formage. 

Pour ^viter le glissement entre I'axe 104 et la nappe 5 
centre laquelle roule I'axe 104 pendant le passage sur les sur- 
faces terminales super ieures 70 des moules 4, la surface de I'axe 
15 104 peut etre munie d'une garniture facilitant le frottement, 

par exemple une garniture en caoutchouc, ou elle peut ^tre rainuree 
ou avoir quelques autres discontinuites le long de la surface de 
roulement. 

Sur la figure 3a^, on a repr^sente, partiellement en coupe 

20 transversale, une vue de 1 ' appareillage d • entr ainement de I'outil 
de formage 3 et sur la figure 3b, on a repr§sente une yue en pers- 
pective du meme appareillage d ' entralnement. Dans ce qui va suivre, 
1 ■ appareillage d 'entralnement est d^crit en reference en m&ae 
temps aux figures 3a et 3b, sauf s'il est specif ii autrement. 

25 Le dispositif d ' entralnement comprend un carter 100 qui pr§- 

sente une ouverture 101 §. travers laquelle fait saillie I'axe 104 
sur lequel est fixe 1 'outil de formage 3. L'axe 104 est support 6 • 
^ rotation dans la partie tubulaire superieure 103 du bras oscil- 
lant ou bras pendulaire 102 et le tourillon 126 (figure 3b) de 

30 l'axe porte une poulie a courroie 105 qui est fix^e S l'axe 104 • 
La poulie ^ courroie 105 est couplee par lone courroie crant^e 10 6 
a une autre poulie a courroie 127 qui ^ son tour est fix^e un 
axe 111 qui en plus porte une plaque ou disque ^ came" 108 et un 
pignon 110. Le pignon 110 est en prise avec un pignon men§ 109 

35 qui est fixi a I'arbre 48, qui est entraine par la roue mentionnee 
pr§cedemment a propos de la figure 4, laquelle derniSre roue est 
entralnee par la chalne des moules 4 articuies ensemble. 

La partie inferieure du bras pendulaire 102 est support^e 
librement sur l'axe 48 et- par consequent n 'est pas affectee par 



JDOCID: <Fn 2214585A1J_> 



15 



22:14585 



la rotation de cet axe. La partie infer ieure du bras 102 porte en 
outre des galets de came 113 et 114 qui sont agences de sorte 
gu'ils suivent le disque de came 108 et des . lames de regulateur 
115 respectivement, De fagon que les galets, ou au moins I'un 
d'entre eux, soit toujours en - contact avec la surface de son disque 
de came, les galets. sont mairitenus serres centre le disque de came 
au moyen d'un ressort pu. d 'un verin pneumatique 116 qui est coupl§ 
au bras 102 par l'§trier 117, 

Pour maintenir tendue la couxroie crantee 106 craand le bras 
102 oscille en avant et en arriere, il est prevu un tendeur de 
courroie 107 sur lequel agit un ressort, non represents ici, dans 
la colonne de support 123, qui tend a basculer un bras de serrage 
aux extremites duquel sont disposes les galets de tension 122. 
Comme on-peut le voir sur les figiires 3a et 3b, la courroie crantSe 
passe entre les galets de tension 122 qui agi s sent sur 1 ' extSrieur 
de la courroie crant§e. 

L 'appareillage d ' entrainement est muni en outre de deux 
segments regulateurs ou lames regulatrices 115 qui, aux points 
de support 121, sont mont§s a pivot sur le disque de came 108. 
lies faces int§rieures des lames r§gulatrices 115 s'appuient centre 
un disque excentrique 119 que l"on peiit faire toumer autour de 
I'axe 111, par rapport auquel il est debraye. au moyen d'un cylindre 
3. air 118 ou d'un Element semblable, la tige 129 de commande du- 
quel est articulee sur le disque excentrique .119 au point d* attache 
130. 

Au moyen de I'appareillage d'entrainement tel que repr§sente 
que les figures 3a et 3b, le mouvement de I'outil de formage 3 
necessaire pour le pliage -de la nappe 5 est engendre, et le raie 
de 1 'appareillage d • en train ement est le suivant t L'arbre 48, qui 
est §galement I'arbre pour les moules 4, tourne a vitesse constante 
et entralne de ce fait le pignon 109, qui entraine a son tour un 
pignon plus petit 110. Le pignon 110 tourne autour de I'axe 111 
supports, dans le rouleraent 112, ^ tine vitesse qui pour le rapport 
de transmission entre les pignons 109 et 110, est six fois plus 
ilevSe que la vitesse de rotation de I'arbre 48. La poulie a cour- 
roie 127,presente sur I'arbre 111, tourne ayec I'arbre 111 et la 
courroie crant§e 106 transmet ce mouvement de rotation k la poulie 
a courroie 105 qui entralne I'axe 104 et I'outil de formage 3 pre- 
sent sur I'axe 104. 
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Comme deer it a propos des figures 4 a k 4f , non seuleinent un 
mouvement de rotation doit Btre imparti a I'outil de formage 3^ 
maxs aussi un mouvement oscillatoire de va-et-vient, ce qui est 
obtenu au moyen des disques de came 108 fixes sur I'axe 111* Comme 
' on peut le voir clairemerit sur la figure 3a, le disque de cajne 
108 presente deux parties symetriques situees directement en face 
I'une de 1' autre, ce qui implique que le bras 102 accomplit deux 
cycles complets de mouvements de va^et-vient pour chaque tour du 
disque de came 108. 

Le disque de came' 108 agit sur le bras oscillant 102 par le 
galet de came 113 qui, a I'aide du ressort 116, est maintenu 
press§ . centre la surface courbe du disque de camev Iiorsque le 
disque de came 108 au cours de sa rotation souleve le galet de 
came 113, le bras 102 est deplac€ dans la m§me direction que les 
moules 4 et en synchronisme avec ceux-ci, et lorsque le rayon du 
disque de came apres avoir attaint' son maximim diminue de nouveau, 
le ressort 116 presse le bras 102 vers I'arriere, lequel accomplit 
alors en consequence son mouvement de retour. Pour eviter que le - 
mouvement du bras 102. ait un effet sur la vitesse angulaire de 
la poulie a courroie 105 et par consequent ggalement sur la vitesse 
angulaire de I'axe 104 et pour eviter toute variation de tension 
de la courroie, 1 ' appareillage est muni d'un Element compensateur 
107 sous la forme d'un tendeur de courroie. Au moyen de ce tendeur 
de courroie 107, d'une part la courroie crant§e 106 est maintenue 
tendue avec sensiblement la m§me tension de courroie independam-' 
ment de la position du bras 102, d' autre part on §vite que le 
mouvement du bras 102 entraine un d§placement en rotation de la 
poulie k courroie 105 et comme consequence entraXne un effet de 
distorsion sur la vitesse angulaire de I'axe 104, que.l'on essaie * 
de mairitenir constante, 

Comme mentionne precedemment i. propos de la description . 

^ de la figure 4, un reglage de 1 ' alimentation de ia . 

nappe de mat^riau d'emballage, dans le but d'amener toute mention 
imprim§e ou similaire presente sur la nappe 5 en coincidence avec 
la formation du pliage, peut etre accompli du fait que .le bras 
102 se dgplace, pendant un court moment, plus rapidement que les 
moules 5 et que; en faisant ceci, I'axe 104 tire le materiau 
d'emballage de quelques milliihe-tres en avant au-deia de la face 
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terminale super ieure 70 de la partie verticals 66 des jnoules 4. Ce 
mouvement de suralimentation stippl§inentaire de I'axe 104 est obtenu 
au moyen du dispositif regulateur en forme de lame 115, qui pivote 
sur le disque de. came 108 aux points d 'articulation 121. Comme d^- 
5 crit precederament , les faces interxeures des lames regulatrices 
115 sont agencees de fagon qu'elles s'appuient contre una came 
de regulateur excentrique reglable angulairement , la position . angu- 
. laire de laquelle est regime au mbyen d'un cylindre a air 118, la 
tige 129 de coimnande duquel pivote sur le disque excentrique 119 

10 au point 13 0, 

Pour controler .si la decoration de la nappe de mcit§riau d'em- 
ballage est dans la position correcte par rapport aux plis form§s - 
pendant l'op§ration de formation de plis, la nappe 5 est munie 
de marques colorees de preference imprimees a I'avance, denommSes 

15 reperes, qui peuvent §tre repgrees par un dispositif Si photo-cellu-" 
le, Dans le cas present, on suppose qu ' il y a une sous-alimentation 
perceptible de la nappe 5 de 0,1 mm par exemple poxir cKaque deco-^ 
ration, ce qui signifie que la nappe^ apr^s avoir avanc§ d'une 
longueur correspondant dix decors , est d^caXee de 1 mm. Lesdites 

20 marc[ues ou reperes sont situes sur la bande de mani^re que la dis-* 
tance entre deux reperes successifs constitue la longueur exacte 
d'un d6cor d'emballage ou un multiple d'une telle longueiir. Si, 
comme mentionn§ ci-dessus , il se produit une sous-alimentation 
perceptible de la nappe 5, xme marque indicatrice ou repere appa- 

25 raltra, apres I'avance d'un certain norabre de longueurs de decor, 
droit devant le dispositif pUoto-cellule, ce qui contrSle la 
marque et envoie une impulsion par un amplif icateur §lectronique 
a un element de vanne qui fait passer de I'air comprim§ au cylin- 
dre ^ air 118, qui au moyen de la tige de commande 129 cfui pousse 

30 vers I'exterieur, fait tourner le disque d 'excentric[ue 119 de 

sorte que les parties du disque d ' excentrique qui ont le plus gr^d 
rayon seront tourn§es vers le galet de came 114. Lorsque le disque 
de came .108 tourne, les lames regulatrices 115 sont soulev^es par 
1 ' excentrique 119, de sorte que les parties 131 de celles-ci se- 

35 ront pouss§es a I'exterieur des bords du disque de came 108. Les 
parties 131 des lames 115 qui sortent au-delS. du disque de came 
108 viennent en contact, Iprs de la rotation du disque de came, 
avec le galet de came 114, qui est fix§ au m§me axe que le galet 
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de came 113 et place cote a cote avec lui, et il en resultera una 
breve augmentation de la vitesse du mouvement du bras a rotule 
102, gui de ce fait est force de se deplacer plus rapidement que 
les moules 4 en place lorsque I'axe 104 du bras 102 rdule sur le 
5 sommet 70 du moule 4. Par suite de cette difference de vitesse 

entre I'axe 104 et les moules 4, un effet de glissement se produit, 
ce qui entrazne le fait que I'axe 104 tire avec lui quelques milli- 
metres de la nappe de materiau d'emballage 5 qui est situ^e entre 
I'axe 104 et le sommet 7 0 du moule 4, Cette suralimentation du 
.10 mat§riau d'emballage entraxne le fait que les marques-rep§res de 

la bande 5 sont deplacees et que le contrdle suivant par l'el§jnent 

photo-cellule n'indique aucun repere, ce qui a pour cons§quence 
que le dispositif a vanne du cylindre 1 air 118 est coupe et le 
disque d ' excentrigue 119 est ramerie sa position initiale, dans 

15 laquelle les lames rSgulatrices 115 ne sont pas soulevees au-^dessus 
du contour exterieur du disgue de came 108 lors du passage du galet 
de came 114. Apres un certain nombre d ' alimentations de la nappe 5 
en rapport avec 1 'execution du cycle de 1 'operation de pliage,de 
nouvelles marques de repere apparaissent devant le dispositif a. 

20 photo-cellule et une nouvelle suralimentation se produit de f agon 
S_ maintenir la decoration de la nappe en concordance avec 1 'ali- 
mentation. 

Le tambour alimentaire decrit dans la description g^n§rale 
de la machine et son appareillage vont etre decrits avec plus de 

25 d§tail dans ce qui suit en ref§rence aux figures 5, 6 et 7, 

La nappe 6 de materiau d ' emballage est avancee au jnoyen . du 
tambour alimentaire 23, laquelle nappe est destinee a Stre rSunie 
la nappe 5 de materiau d'emballage pliee au moyen du dispositif 
de formage 2, de fagon a former une serie de recipients remplis 

30 relics, parce que les zones laterales de la bande 6 sont pHees 
vers le bas jusqu'a ce qu'elles soient en contact avec les bords 
de la nappe pliee 5 et que les nappes 5 et 6 sont reUnies ensemble 
de f agon permanente par scellement des parties en contact. 1 'une 
avec 1' autre. Pour faciliter le pliage vers le bas des zones 

35 laterales de la nappe 6, on prevoit dans cette derniere des fentes 
transversales dont la longueur correspond a la hauteur des plis 
de la nappe pli§e 5, tandis que la distance entre deux fentes 63 
se suivant I'une 1' autre correspond K la distance entre deux plis 
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successifs de la nappe pli6e,5. 

Pour rendre possible la reunion de la nappe 6 avec la nappe 5 
tandis que les deux nappes sont en mouvement, il est n^cessaire que 
la na;ppe 6 soit alimentee en synchronisme aveq la nappe 5, et il 
5 est egalement absolument n^cessaire que la nappe 6 soit al±ment§e 
de f agon que les f entes 63 pr^vues sur la nappe 6 soient toujours 
situ^es dans les zones des plis verticaux relativement petit s de 
la nappe 5, 

Sur les figures 5, € et 1, le tambour alimentaire lui'-meme est 

10 d§sign§ par 23 et une plaque osciliante congue pour avoir un mou-. 
vement de va-et-vient est designee par 59. Les ppstes de travail 
disposes sur la plaq[ue oscillante sont d§sign§s coinine suit : un 
emporte-pi§ce est r^f§renc§ 212, 213, xm dispositif chiauffant 203, 
un outil a emboutir 208 et un §l§iaent de. coupe 209* De plus, un 

15 cone de riglage actionne par un soufflet 253 par 1 'interm^diaire 

d'un arbre 255 est design^ par 256 et des tiges poussoirs 3. ressort 
coop€rant avec le cone 256 sont d§signees par 257, Les tiges- 
poussoirs 257 sont reliees ^ des plaquias de gousset 258 disposies 
radialement et qui sont arrangees de fagon qu'elles puissent §tre 

20 levees ou baissees et sont situees dans la zone entre deux segments 
contigus 202 du taitibour alimentaire 23., 

L'entrainement du tambour alimentaire 23 et de la plaque os- 
cillante 59 s'effectue au moyen d'un dispositif d'entratnement qui 
comprend une poulie ^ courroie 46, des pignons 225, 226, 228, 229 

25 237 et 238 aussi bien qu'un disque de came 231 et un galet de came 
232 qui est fixe sur un bras 233. Le* dispositif d ' entr ainement est 
montg sur une plaque de base 239 et est partielleiaent loge t I'in-^ 
t§rieur d'un carter 24 o' dans lequel la plaque oscillante 59 est 
disposee de fagon mobile le long d'un joint a glissextient 241, Le 

30 dispositif d 'entralnement comE>rend egalement une plague a came 

courbe 242 qui renferme une came cbiirbe 243 dans laquelle circulent 
des galets de came 244, 246 qui, en retour, sont arranges pour agir 
sur des bras de manoeuvre qui entrajnent lesdits postes ou dispo- 
sitif s, de travail. 

35 La poulie a courroie 46 est entraXn§e par une courroie crant§e 

45 a partir d 'une. roue menante, non representee ici, mais qui a 
etg d§crite prScedemment, et au moyen de 1 'arbre 47 coupl§ au tam-^ 
bour 23; ce dernier est entrain^ directement par la poulie a cour- 
roie 46. La poulie a courroie 46 fait corps avec le pignon 225 qui 
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entrains un plus petit pignon 226 fixe sur le meme axe que le 
pignon 228 (figures 6 et 7) . Le pignon 228 entratne un pignon 225 
qui est dispose sur I'arbre 23 Q,. c'est-a-dire sur le in§ine arbre 
qui porte le disque de came 231 et le . pignon 237. Le pignon 237 
5 entralne le pignon 238 qui est monte librement sur 1 ' arbre 47 et 
gui fait corps avec la plaque a came courbe 242 contenant la came 
courbe 24 3. * 

Le tambour alimentaire 243 presente, dans le mode de realisa- 
tion d^crit ici, 12 segments 202 qui sont identiques entre eux et 
10 disposes h C'cartemont 6gal le long de la peripherie du tambour 23. 
Chaque surface dc segment 202,. dans 1 ' exemple decrit ici, a des 
§videments cr6ncl^s 223 dans lesquels le materiau d'emballage est - 
destine ^ Stre form6 h chaud. En outre, les parties exterieures 
2 62 pr6sentent un Lrou 222 a tr avers leguel on prevoit de poingon- 
25 ner un trov. dans le mat§riau d'emballage. Chague segment 202 

supporte unc p-irtie do la nappe 6 du materiau d'emballage dlune 
dimension telle que celle prise par un emballage et, pendant le 
temps oil le materiau d'emballage est en contact avec le tambour 23, 
des operations d'uslnage sont ^ffectuees comme par exemple le 
20 percement d'un trou, le rebouchage du trou poingonn^ au moyen d'une 
- bande obturatrice destinSe a etre arrachee,l'emboutissage ou le 
therrnof ormage du materiau d» emballage et I'entaillage des zones 
lat§rales* de la nappe jusqu'a ladite portion centxale 260. 

Du fait que les outils et les elements qui sont necessaires 
25 pour la mise' en oeuvre-des operations d'usinage mentionnees ci-- 
dessus sont fix6s A la plaque oscillante 59,^ la plaque oscillante 
doit effectuer 12 cycles de travail, complets tandis que le tambour 
alimentaire tourne unc fois, et puisque le mouvement des Elements 
de travail est guld6 par la plaque a came courbe 242, cette der- 
30 ni^re egalement doit tourner k la m§me Vitesse de sorte qu'elle 

donne une impulsion d ' entralnement aux elements d'usinage pendant 
12 cycles de travail complets, tandis que le tambour alimentaire 
tourne une fois. Comme cependant la plaque a came courbe 242 est 
munie de deux parties courbes §gales situ^es a ISO**- 1 'une par 
35 rapport a. 1' autre, la plague & came courbe est congue pour tourner 
^ une Vitesse qui est six fois la vitesse de rotation du tambour 
23- Le rapport des vitesses de rotation -mentipnn§ ci-dessus a gt§ 
pris en cdnsideration dans le dimensionnement et le m§canisme 
d'engrenages de 1 "appareillage de commande. - 
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Quana la poulie a courroie 46 tourne, le tambour alimentaire 
23 est entrain^ a la mame vitesse de rotation que la poulie 46 
puisque le tajnbour 23,coinnie inentionn§ precedemiaent/ fait corps avec 
la poulie a courroie 4 6 par 1 ' intermediaire de I'arbre 47 • 
5 La plaque oscillante k mouvement de va-et-vient est entraS:n§e 

par I'arbre 259 qui, au moyen d' elements ou languettes, est r§uni 
au bras 233 qui supporte le galet de came 232. Pour maintenir le 
galet de came 232 serre contre le disque de came 231/ le bras 233 
est actionne par Tin cylindre air 234 qui, au moyen de sa tige 

10 de coiraaande 235, presse contre la tige 236 qui fait corps avec le 
bras 233. Puisque la plaque oscillante doit osciller 12 fois pen- 
dant que le tambour 23 tourne uiie fois, le disque de came 231 doit 
tourner a une vitesse qui est 12 fois plus grande que la Vitesse 
de rotation de I'arbre 47, ce qui est obtenu au moyen des pignons 

15 225, 226, 228 et 229* 

lie disque a came courbe 242 est entraxne par le pignon 237 
qui est mont§ sur le m§me arbre que le disque de came 231 et, puis- 
que le disque a came coxirbe 242, comme mentionne ci-dessus , doit 
tourner a une vitesse qui est la moiti€ de la vitesse de rotation 

20 du disque de came 231, le rapport de transmission entre les pignons 
237 et 238 est 1:2. De plus, le disque^ came courbe 242 tourne 
dans un sens de rotation inverse, 

Le bras 247 muni du galet de came 246 est fix§ dans le moyeu 
263 qui est mont§ M rotation dans la plaque oscillante 59. Le moyeu 

25 263 presente en outre un segment dente 248 qui pent cooperer avec 
un second segment dent§ 24 9, dont le moyeu 264 est agenc§ de la 
m§me maniere, de sorte qu'il est susceptible de tourner dans la 
plaque oscillante 59.* Le moyeu 264 est. en prise par 1 ' intermSdiaire 
d*un accouplement dent§ 250 avec le moyeu 265 agence a rotation 

30 dans la plaque oscillante et les moyexix 264 et 265 ont des arbres 
220, 221 qui sont fix^s aux moyeux. - 

Comme on peut le voir sur la figure 5, les bras 214 et 215 
sont fixes aux axes 220 et 221 respectivement, Le bras 214 porte 
un emporte-piece 213 qui s'enfonce datis le tambour a partir de 

35 1' extremity inferieure puverte du tambour 23, et le bras 215 porte 
une matrice de poingonnage 212. 

Par suite du fait que le galet de came 246 suit la piste 
courbe 243, le bras 247 est p§riodiquement soiamis a un deplacement 
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angulaire, ce qui entraine que les arbres 220 et 221 tour neront 
egalementr et avec eu.x les bras 214 et 215 qui supportent les 
outils de poingGnnafje 212 et 213, Lorsque le galet de came est 
repousse vers I'exterieur dans la parti e de la piste 243 qui a 
5 le plus grand diametre, les bras 214 et 215 seront alors tournes 

I'un vers 1' autre et le poingon frappant 213 viendra cooperer avee 
la ma trice 212 en poingonnant un trou dans la nappe 6 disposee 
entre eux, lequel trou est destine a fonctionner comme ouverture 
de vidage dans I'emballag.e termine. Puisque la matrice de poin- 

10 gonnage 212 est situee a I'exterieur du tambour 23 et que I'emporte- 
piece 213 est situ§ a 1' inter ieur de celui-ci, il est necessaire 
que le tambour 23 presente une ouverture 222 dans la zone de tra- 
vail de 1 ' emporte-piece (figure 6). 

L'arbre 266 fixe sur le moyeu 263 porte un bras 267 auquel 

15 est fixe d'une part le dispositif de coupe 219, d*autre part une 
machoire de scellement chauff§e 224 et concentriquement au moyeu 
263 il y a en outre un rouleau d 'alimentation 216 pour la nappe 
de mat§riau obturateur en bande 211, lequel rouleau d* alimenta- 
tion porte contre un rouleau de contre-pression 218, Les rouleaux 

2G 216 et 218 peuvent §tre munis d'une surface gravee ou d '.une garni- 
ture de frottement de fagon a assurer la fonction d 'alimentation 
et le rouleau 216 est agenc§ pour qu'il puisse tourner seulement 
avec son arbre dans une .direction tandis qu'il est liber e a la 
rotation dans la direction inverse. L 'axe sur lequel le rouleau 

25 216 est fixe par 1 ' intermediaire d'un accouplement a roue libre 
est entraine au moyen du mouvement de la plaque oscillante 59, 
soit au moyen d'une timonerie, non repr§sent§e ici, qui est fix^e 
a la base de la machine, soit par exemple au moyen d'un segment 
dente fixe a la base de la machine et qui est en prise avec un 

30 pignon fixe l'arbre d ' entr ainement du rouleau 216, La nappe de 

mat§riau 211 passe dans le canal de guidage 217 entre les rouleaiox 
216 et 218 et jusqu'au dispositif de coupe 219 qui comprend une 
ar&te tranchajite fixe et une arete tranchante disposee sur un 
ressort de tension dans le but d'effectuer une coupe de la partie 

35 avant de la nappe 211, 

Le dispositif chauffant 203 embrasse dans le present mode de 
realisation de 1 'invention trois segments 202 du tambour alimen- 
taire 23. Le dispositif chauffant consiste en un corps crexix qui 
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presente des trous ou des fentes dlr±g§s vers le tambour 23 a 
travers lesqueis de I'air chaud est destine a circulery dans le 
but de chauffer la nappe 6 passee sur le tambour 23, soit unifor- 
m§inent, soit selon un dessin particulier, ce qui peut etre x^gl€ 
5 au moyen de la forme et de 1 ' emplacement desdits trous ou fentes. 
Lc dispositif de chauffage 203 est fixe a la plaque oscillante 59 
au moyen du support 206 ^t suit par consequent la plaque oscillante 
dans son mouvement de va-*etr-vient. De I'air est amene au disposi- 
tif de chauffage 203 par 1 ' intermediaire d'une conduite d.' alimeiX" 
10 tation 204 qui est reli§e a un ventilateur, non repr§sent§ icii^ 
.et I'cn s 'arrange pour que I'air fourni passe et soit chauffe par 
un fitment chauffant 205 avant qu'il soit introduit dans ledit 
corps creux appartenant au dispositif cle chauffage et soit souffi§ 
sur la nappe 6. 

15 Le dibpositif d 'emboutissage 208 comprend une plaque de pres- 

sion avec un dessin en relief qui est adapte au dessin pr§cedem-^ 
ment d6crit ou §videments 223 dans les plaques de segment exte- 
rieures 261 et 262 du tambour, et le dispositif d ' emboutissage 
comprend en outre un couteau 209 au moyen duquel la nappe peut Stre 

20 f endue de la maniSre decrite precedemment • Le dispositif d' embou- 
tissage 208 est dispose sur un bras 210 qui est actionn^ au moyen 
de I'arbre 207, qui, de la mani^re repr§sentee sur la figure"?, 
est r^uni ^ un bras 245 auquel est fixe le galet de came 244, Le 
galet de came 244, comme mentionn^ pr6c6demment, est arrange pour 

25 circuler dams la piste courbe 243, et comme la pi:^te courbe 243 

presente deux parties egales dispos^es ^ 1 'oppose I'une de 1' autre, 
le galet 244, dans le cas d§crit ici, passera de la partie de la 
piste courbe de petit diametre la partie de la piste courbe de 
grand diamdtre en meme temps que le galet de came 24 6 • Lorsque 

30 le galet de came 244 est §lev§ ^ la partie- de la piste courbe qui 
a le plus grcind diametre, le bras 245 subit un deplacement angu- 
laire qui entralne une rotation de I'arbre 207 qui iiiduit en 
retour un d§placement angulaire du bras 210 par suite de quoi 
I'outil de presse fix§ au bras 210 est serre centre un des segments 

35 202 du tambour 23 avec en meme temps 1 ' emboutissage de la nappe 
chauf f §e 6 et le rainurage des bords de la nappe 6 au moyen du 
couteau 209. 

Quand la nappe de mat§riau d'emballage 6 est avfin^ ce a -une 
Vitesse d' alimentation constante au moyen du tambour alimentaire 
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23 r il se produit le cycle de travail suivant : 

On suppose crue la plaq;ue oscillante 59 a atteint position 
terminale et commence son mouvement- dans le meme sens que le 
tambour 23 en synchronisms avec celui--cl, Les galets de came 244 
5 et 24 6 circulent dans cette phase dans la partie de la piste du 
disque i. came courbe 242 qui a le plus petit rayon mais immediate- 
ment apres que la plaque oscillante 5 9 commence h se d§placer en 
synchronisme avec le tambour alimentaire, la piste courbe a atteint 
la position ou les galets de came 244 et 246 passent dans la partie 

10 de la piste 243 qui a le plus grand rayon, ce qui signifie que les . 
bras 24 5 et 247 subiront un deplacement angulaire. Du fait du 
d^plrcement angulaire du bras 247, les bras 214 et 225, coimne 
dficrit pr^cedemment, sont deplac§s I'un vers 1" autre de sorte que 
I'outil de poingonnage 213 vient cooperer avec la ma trice de poin- 

15 ^onnage 212 en poingonnant a travers la nappe situee entre ^\ix 

selon una ligne de poingonnage elle-^meme ferm^e de fagon a former 
un trou tandis que la portion poingonnee dans la nappe est enlevee 
coirnne perte ineviteible. 

En meme temps que 1 'operation de poingonnage s*effectue, w 

20 trou poingonne au cours d'xine operation de poingonnage pr€cedente - 
est obtur^ par un dispositif d 'application de bande obturatrice, 
qui agit vers le segment voisin 202 du tambour 23, La fixation de 
la bande obturatrice s'effectue de sorte qu'une partie de la bande 
211 (qui peut consister en une nappe de polystyrene homogene) ali- 

25 ment§e au moyen de la roue alimentaire 216, est press^e, au moyen 
de la machoire de scellement chauff€e 224, qui est actionnee par 
le bras 247 par I'arbre 266 controle par la piste courbe 243,contre 
la nappe 6 dans la zone du trou de vidage d6coupe , la bande obtu- 
ratrice §tant scellee a chaud sur la couche de surface de la nappe 

30 6, le long d'un joint de scellement ferme autour du trou dans la 
nappe. En meme temps que la machoire de scellement 224 pivote 
vers le haut, I'ar^te coupante 219 fixee sur un ressort est pressee 
vers le has et rencontre de ce fait I'arSte coupante 219 qui fait 
corps avec le bras 264, la bande 211 etant sectionnge par ce- moyen 

35 et sa partie avant etant s^par^e du reste de la nappe. 

Quelques segments 202 de tambour plus loin, comptSs dans le 
sens de mouvement du tambour, se produit un echauffement de la 
nappe 6 au moyen du dispositif de chauffe 203, la nappe 6 etant 
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conditionnee pour un proc^d^ d ' emboutissage qui a lieu guelques 
segments de tambour plus loin et qui est accompli du fait que 
I'outil d 'emboutissage 208 est serr§ contre la nappe chauff^e a 
laquelle est donne un dessin en relief qui correspond avec le 
5 dessin 223 qui est pr^vu dans les parties ext§rieures 261 et 262 
du tambour 23 et dans la plaque de pression de I'outil d 'embou- 
tissage. En in§me temps que I'outil d' emboutissage 208 est presse, 
au moyen du bras 210 control^ par I'arbre 207, contre la nappe 6, 
les zones laterales de la nappe 6 sont f endues au inoyen du ecu- 

10 teau 209 de la maniere decrite pr^c^demment, 

Toutes les operations de f onctionn^ent decrites ici sont 
effectuees en mSme temps et pendant que la plaque oscillante 59 
suit le tambour 23 suivant un mouvement synchronise. Quand la 
plaque oscillante 59 approcbe de sa prochaine position de retour, 

15 les galets de came 244 et 246 sont deplac§s vers le bas dans la 
partie de la piste courbe 243 qui a le plus petit diametre/ les 
bras 210, 267, 214 et 215 etant relev^s et eloign§s de sorte que 
la plaque oscillante peut rapidement §tre ramenee a sa position 
initiale, apr^s quoi un nouveau cycle de travail commence. 

20 L'outil d' emboutissage 208 peut comprendre, outre lesdites 

saillies et evidements qui forment le dessin correspondant au 
relief dans la nappe chauffee/ des buses d*air comprime ou des 
chambres d ' aspiration qui peuvent contribuer au travail de forma.ge. 
Ainsi, une bolte d 'aspiration a vide ou une buse.d' air comprime 

25 peut ^tre dispos€e sous le trou poingonn^ de fagon a tirer vers 
le bas la partie de la bande obturatrice ea:posee dans le trou;^ 
laquelle est alors egalement chauffee ;jusqu'au ramollissement au 
moyen du dispositif chauf feint 203. 

II est important que la nappe 6 soit aliment§e en synchro-* 

30 nisme et en coincidence avec la nappe 5, puisque tout motif d§co-" 
ratif prevu sur la bande doit etre presents dans sa position sur 
le tambour de fagon. que chaque motif decoratif soit place sur une 
surf ace_ de segment 202 du tambour. Ce r§glage de 1 'alimentation 
de la bande 6 peut avoir lieu a I'aide de plagues de gousset 

35 mobiles 258 disposees radialement dans le tambour 23, lesquelles 
sont reliees a la tige de commande 257 qui s'appuie contre la 
surface d'un cone 256. Le cone 256 est relii par 1 'intermidiaire 
d'un.arbre 255 a un.soufflet ou cylindre a air 253, qui peut ^tre 
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alimente en air comprime par une soupape de re.glage non representee 
ici. 

Le reglage intervient de f a?on que la position de la nappe ^ 
par rapport au tambour 23 peut §tre controlee* au moyen d'un dispo-- 
sitif a photo-cellule ou au moyen d'un dispositif . m^canique. Si le 
contr61e indique que la position de la nappe 6 est correcte a 
1' inter ieur de tolerar..ces donnees , il ne se passe rien, mais si le 
controle devait indiquer que la nappe 6 n'est pas en coincidence 
avec le tambour 23 et que les limites de la tolerance sont depassees 
une impulsion est transmise a un dispositif de' vanne^ qui ouvre 
1 'alimentation d'air comprime vers le sbufflet qu le cylindre a air 
253, qui pousse 1 * c^rbre 255 en avant, ce qui signifie que le cone 

256 est deplace vers la droite de la figure 6* Lorsque le cone 256 
est deplace de la fagon indiquee ci-dessus, les tiges de commande 

257 qui sont placees a des espacements §gaux autour du cone, sont 
actionnees, et chacune des tiges de commande 257 pousse un peu vers 
I'exterieur la plague de gousset associee 258, ce qui entraine le 
fait que la cir conference du tambour 23 augmente et que davantage 
de mat€riau, est aliments, et que le motif decoratif sur la nappe 

6 est amene une fois de plus a I'int^rieur des limites de tolerance. 

Comme mentionn§ precedemment , les recipients d'emfcallage sont 
fabriques selon la pr^sente invention du fait qu'une premiire nappe 
5 de mater iau d'emballage est pli^e en etant amen§e en contact 
avec les monies 4, tandis qu'une seconde nappe 6 de materiau d'em- 
ballage est assemblee avec ladite premiere nappe 5 et que des 
corps creux sont formes en scellant ensemble les parties voisines 
de la bande. 

L'assemblage et le scellement des nappes 5 et 6 s'effectue 
au moyen de dispositif s qui sont fixes a une colonne 13 a mouvement 
de va-et-vient, qui est supportee dans un palier fixe 14. 

Sur la figure 10, on a represents, partiellement en coupe, une 
vue globale de ladite colonne qui porte la reference 13, comprenant 
le dispositif de pliage 16 et le dispositif de scellement 17 fixe 
a la colonne 13, La colonne 13 est agencee de fagon qu'un mouvement 
de va-et-vient lui soit imparti au moyen du bras 301 et du cylindre 
I air 300, le mouvement s'effectuant dans la direction des moules 
4 en synchronisme avec eux, tandis que, au contraire, le mouvement 
de retour s'effectue sensiblement plus rapidement. La colonne 13 
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supporte, au moyen du bras de support 34, le dispositif de chaxxffage 
15, auquel de I'air est fourni par 1 ' interm^diaire de la . tuyauterie 
fixe, 22, qui se terinine de maniire t^lescopigue dans une canalisa- 
tion reliee au dispositif chauffant qui se deplace en bloc avec 
5 la Golonne, ou est reliee au dispositif de chauffage 15 au moyen 
d'un raccordement par tuyau flexible. 

Les denrees'qui doivent §tre charg§es sont ajnenees aiox reci- 
pients d'emballage formes par l*int eritiedi aire du tube de remplis- 

t. 

sage 19, qui est situe directement . au-dessus et parallele aux 

10 surfaces terminales superieures des parties verticales des moules 4. 
On. suppose dans le cas present que le tube de remplissage 19 pre- 
sent e fu^e section transversale longue et etroite aplatie vers I'ex- 
terieiir et peut avantageusiement etre faite en un materiau plastique. 
Pour eviter le travail de nettoyage, le tube de remplissage peut 

15 §tre d'un type jeter" et etre facile a fixer au dispositif de 
remplissage au moyen du dispositif d ' accouplement 355, Les denrSes 
sont amenees par la canalisation 20 et la quantite de denrees 
delivree dans le tube de remplissage est reglee au moyen de la 
vanne 356 contrdl^e par le r^gulateur 21 . 

20 Le dispositif de pliage 16 consiste en pattes de pHage gut 

sont susceptibles d'etre mises en oeuvre au moyen de I'axe de 
rotation 307 qui, i. une extr emit e , est relief un bras tournant 
304. Le dispositif de scelleraent 17 comprend les tetes de scelle- 
ment 317 reliees au generateur d 'ultra^sons , lesquelles sont. Eiises 

25 en oeuvre au moyen de I'cirbre tournant 308 dispose dans la colonne 
13 qui est creuse et loge 1* inter ieur d'elle I'arbre tournant 
307 mentionn§ ci-dessus» L'^bre 308 est actionne au moyen du bras 
tournant 303 fix§ S une extremite de I'arbre tournant. 

Sur la figure 10, on peut voir en outre un dispositif de coupe 

30 18 qui comprend une plaque 312, susceptible de bas'culer, support^e 
centralement, qui est mobile avec la colonne 13 et qui porte des 
aretes coupantes, et un bras §last±g;ue 310 susceptible d *Stre 
mis en oeuvre au moyen* d'un disque de came 311, qui est reli|§ au 
moyen d'un bras toiarnant 341 ^ un galet presse^lr 3 09. 

35 Dans ce qui suit, on va donner une description plus d^taillSe 

du dispositif de pliage 16, du dispositif de scellement 17 et du 
dispositif de coupe 18, en m§me temps que le role desdits disposi- 
tif s, en reference aux figures 8, 9 et 11, la dernidre figure 
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mentionnee montrant 1' appareiUage de loise en oeuvre «3e la colonne 
13 et les dispositifs d'usinage fixes a la colonne 13. 

Selon la figure 8 , on a representg le dispositif de pliage 16 
brievement decrit dans ce qui precede, qui comprend un logement 
5 329 fixe a la colonne 13 sur lequel sont supportes deux arbres 

357, un de chaque cote du logement. Sur les arbres 357 sont fixSes 
des pattes de pliage 333 d 'une manifere telle que le bras de ma- • 
noeuvre 328 pour chacune das pattes de pliage 333 fait corps avec 
un des arbres 357, tandis qu'il estlibre de se dgplacer sur 
:tO I'autre arbre. Chacun des arbres 357 possgde . des bras tournants 

332 qui sent raccordgs a rotation aux tiges de manoeuvre 331. Les 
- tiges de manoeuvre 331 sont montges a pivot sur des bras 330 fixes 
a 1- arbre 308 de maniere qu'une rotation de 1' arbre 307 entralne 
un deplacement des tiges 332, qui en retour entrainent un dgplace- 
1.5 ment angulaire des bras tournants 332 et une rotation des arbres 
357, ce qui entralne le fait que les pattes 333 et leurs plaques 
de pression 339 sont soit levees vers le haut vers I'exterieur, 
soit basculges en bas vers. 1 -intgrieur a la position reprSsentee 
sur la figure 8. L ■ actionnemeht de I'arbre 307 s'effectue a I'aide 
20 de I'appareillage d 'entrainement represents sur la figure 11, 
I'arbre 49 gtant commande par le pignon 41. La came courbe 399, 
flx6e a I'arbre 49, peut cooperer avec un galet de came 352 qui 
est fixe au bras 350 susceptible de tourner autour d'une broche 
352, a l'extr€mitg duquel se trouve un accouplement a rotule et 
25 articulation 353 qui est relie a une tige de manoeuvre 354, la- 
quelle est relige, par un accouplement. a rotule et articulation 
supplSmentaire, au bras tournant 304 qui est coupl§ rigidement a 
I'arbre 307. 

Sur la figure 8, on peut voir comment la nappe 6, munie de 
30 f antes 63, est guidge au moyen de dispositifs de guidage 335, sur 
l'Sl§ment chauffant 315, dont le bord supgrieur prgsente des trous 
ou des fentes 336 qui sont disposes selon une configuration corres- 
pondant aux zones des rabats 64 qui sont congues pour etre chauf- 
f§es en vue du scellement. Comme.mentionng ci-dessus, la colonne 
35 13 et son element de chauffage 15 associg se deplacent en synchro- 
nisme avec les moules 4 et la bande 6, et le mouvement est agencS •. 
. de fagon que les rabats 64 -soient sitngs sur I'Slgment chauffant 
15 de fagon que le dessin des trous 336 soit situS a I'endroit 
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des zones de bordure des rabats 64. Puisque la machine d€crite ici 
est congue pour que les operations faites au moyen des dispositif s 
fix§s sur la colonne 13 soient effectuees en meme temps sur deux 
emballages, 1* element chauffant 15 occupe une largeur correspondant 
5 deux rabats 64, et est muni en outre de deux series completes 
de trous 336. De plus, la largeur des pattes 333 est assez grande 
pour que deux rabats 64 soient disposes pour .§tre pli§s vers le bas 
en meme temps pour venir en contact avec la nappe pli§e 5 a I'in- 
terieur d'urie zone correspondsuat a deux monies 4, et detox tStes 

10 de scellement 317 (figure 9) sont disposees pour le scellement 
simultan§ de deux emballages, 

Sur la figure 8 on a ^galement repr§sent§ des galets de pres- 
sion 338 fibres aux pattes 333/ qui peuvent coopgrer avec une came . 
fixe 337, a I'aide desquels les rabats . 64 de la nappe 6, pH§s 

15 vers le bas, sont maintenus presses avec une grande force par la 
plaque de pression 339 des pattes 333 pendant le temps oil la galet 
338 se dgplace au-dell de la came 337. 

Sur la figure 9, on a represents le dispositif de scellement 
que I'on a suppose §tre ici du type 3. ultra-sons, quoiqu'il soit 

20 egalement possible d'utiliser un scellement par chauffageau contact 
on dans certains cas un scellement par baute frequence. Le disposi^ 
tif de scellement 17 comprend deux consoles a ultra-^sons 318 qui 
sont alimentees en energie par 1 ' intermediaire des lignes d* alimen- 
tation electriques 319. Les consoles a ultra-sons piyotent dans un 

25 etrier 320 qui est suspendu par un assemblage charniere sur une 
douille 325 solidement fixee a la colonne 13. Le dispositif de- 
scellement 17 comprend en outre deux tetes de scellement 317 qui, 
ainsi que les consoles oscillcmtes a ultra-'sons 318*, sont montees 
de fagon mobile entre une premiere position, dans laquelle elles 

30 sont pressees centre les surfaces terminales super ieures de deux 
moules adjacents 4 et les parties des nappes 5 et 6 situ§es entre 
elles, lesquelles nappes sont arrang^es pour Stre soud^es ensemble, 
et une seconde position dans laquelle les tetes de scellement sont 
soulevSes. Get actionnement des t§tes de scellement 317 est effec- 

35 tue au moyen d'un bras de commctnde 323 qui avance a tr avers une 

ouverture de la douille. 325, non representee sur les figxares, et 
qui est relie I'arbre tubulaire 308 qui, comme on pent le voir 
sur la figure 11, est relie ^ une extremite S. un bras toumant 303, 
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lequel au moyen.d'un joint k rotule 3Q5, est couple a une tige de 
commande 358, qui a son tour est couplee- par un joint a rotule 
359 a un bras 360 qui porte un galet de came, non- represents 
sur les figures, lequel galet est agence pour circular dans la 
5 piste courbe 348. Le bras 360 est articule au. bati de la machine 
de la meme fagon que le bras 350 et dans I'exemple represente ici, 
la tige 358 est couplee au bras 360 par une plaque tournante 362 
supportee excentriguement , et par un ressort 3 61* La plaque tour- 
nante 362 et le ressort 361, lequel ressort est, dans I'exemple 
-10 represente ici, un cylindre a air K pression facilement r§glable, 
ont pour but.de faciliter le reglage de la pression de scellement 
et d 'absorber tout mouvement superflu du disgue de came 348. Pour 
maintenir baissees les faces teiininales des nicipients d'emballage 
pendant 1' operation de scellement., la machine est munie de galets 
25 de pression 315 qui sont actionnes par le cylindre a air 316 par 
I'intermediaire du bras 324. 

La separation des emballages scell§s et remplis s'effectue 
au moyen d'un dispositif de coupe (figure 10) qui comprend une 
plague de coupe 322 munie d'arStes coupantes 3a4 (figure 9) qui 
20 est monte a charniere sur I'arbre central 323 qui est fix§ sur 

un support 326 faisant corps avec la colonne 13. Le dispositif de 
coupe comprend en outre un galet de pression 309 dont l*.axe 327 
(figure 9) est supporte dans un bras 342 (figure 10) qui est reli§ 
a un bras elastique 310 (figures 10,11) a I'extr^miti duquel est 
25 dispose un galet de came 342 qui est agence pour etre regie par 
le disque de came 322. Le disgue de came 321 est en synchronisme 
avec 2 ' entrainement de 2a co2onne 23, de sorte que 2e galet de 
came 342 est 2eve pendant 2e mouvement de retour rapide de 2a 
co2onne,tandis qu'ii est dans sa position basse pendant la periode 
30 de temps ou la colonne 13 se deplace en synchronisme avec les 

nappes 5 et 6. Ceci signifie que le galet de pression 309 egale- 
ment est leve pendant le mouvement de retour de la colonne. 13 , 
mais gu'il est presse contre la plaque de coupe 322 pendant 2a 
p§riode ou 2a colonne 13 se deplace en synchronisme avec les nappes 
35 5 et 6. 

L 'operation de coupe a lieu de sorte que le galet de pression 
309 qui a ete ecarte pendant le mouvement de retour de la colonne 
13 est baiss^ en mSme temps que commence le mouvemerit de la co- 
lonne 13 synchrone avec le mouvement des nappes 5 et 6- Le galet 
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de pression 309 roule alors centre le bord avant de la plaque de 
coupe 3J.2 et presse vers le bas I'argte tranchante 314, qui se 
trouve devant dans le sens du laouvement, centre le joint entre 
les nappes 5 et 6 qui a et§ produit dans une op§ration precedents, 
et separe ainsi un emballage par 'une coupe a travers- la zone de 
scellement. Le galet 309 roule plus loin sur la plaque 312 qui, 
de ce fait, toxirne un peu autour de l^axe 313 et bascule .de sorte 
que le bord de coupe arri^re 314 sera presse centre la zone de 
scellement suivante, ce qui sigriifie qu'un autre eraballage est 
separe, • 
Le systeme d * entralnement de la colonne 13 est agence de 
sorte que la colonne 13 est articulee sur un bras 30J. qui supporte 
I'arbre 346, qui a son tour est r§uni ^ un autre bras 345 qui 
possSde un galet de came 344 qui. est -agenc§ de sorte qu'il circule 
centre le disque de came 343 et est guide par celui-ci. Pour que 
le galet 344 soit tout le temps , en contact avec le disque de came 
343, la colonne 13 ou le bras 301 sent actiom^s par une pression 
f ournie constamment en derivation a partir du cylindre a air 
comprime 3 00 (figrure 10) • Lorsque la colonne 13 se deplace en 
synchxonisme avec 2 •alimentation des nappes 5 et 6, c'est-^a-dire 
dans une direction vers le bas en oblique (voir egalement figure 1) 
ceci se produit a i'encontre de la force elastique dans le cylin- 
dre a air 300, dont le volume d'air est comprime. Le mouyement 
est regie par le disque de came 343 entraXn§ par I'arbre 49. La 
partie convexe de la came de guidage est dessinee de sorte que 
le mouvement soit synchronise avec le mouvement des monies 4 et 
egalement aussi avec les nappes 5 et 6, Lorsgue le galet de came 
passe sur le point de discontinuity du disque de came 343 a: la 
transition de la partie convexe de la came S sa partie concave, 
le galet de came 344 est maintenu presse centre le disque de came 
au moyen du cylindre h air 300 agissant centre la colonne 13 et 
le bras 302. Comme on pent le veir sur la figure* 11, la partie 
concave du disque de came est sensiblement. plus escarpee que la 
partie convexe et elle leve egalement suivant un angle sensible- 
ment plus petit compty a partir du centre du disque de came 343. 
Ceci signif ie qu/une colonne 13 guid^e par le disque de came 343 
a un mouvement de retour en allant vers le haut relativement ra- 
pide, qui est regl§ par la partie concave du disque de came et 
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qui est accompli a I'aide du cylindre a air 30Q qui pousse la 
colonne 13 rapidement vers le h.aut. 

Lorsque le galet de came 344 a atteint le fond du disque de 
came, c^est-a-dire la partie du disque de came qui a le plus petit 
5. rayon, un deplacement additionnel de la colonne vers le haut est 
evite et, au lieu de cela, le inouvement vers le bas, en synchro- • 
nisme avec Ics nappes 5 et 6, commence du fait que le rayon de came 
du disque de come 343 augmente et que le galet de came 344 est 
poussg vers I'ext^rieur, ce qui entraXne une rotation de 1 • arbre 
10 346 et un d^placcmcnt angulaire du bras 301 qui est articule par 

rapport k la colonne 13. Pour que la colonne 13 ne soit pas entral- 
' nge en rotation pendant son mouvement vers le haut et vers le bas, 
elle est guid^c dans direction axiale par deux roulea\ax 363. 

Le mode de f one tionnement pendant le formage, le remplissage 
15 et le scellement des emballages est le suivant : la nappe 5 pliee 
a I'aide du dispositif de pliage 3 en sections en forme de U, est 
en contact avoc les moules 4 qui sont relies ensemble en un train 
sans fin entrain^ vers I'avant i vitesse uniforme. Apres avoir 
passe le tambour alimentaire 23, la nappe 6 est amenee en avant 
20 sur les surfaces terminales sup§rieures des moules 4 pour venir " 
en contact avec la nappe 5. Entre les nappes 5 et 6 est dispose 
le tube de remplissage plat 19, qui par I'intermed i aire d'une* sou- 
pape de r§glage 356, est en liaison avec un reservoir contenant 
les denrees ^ emballer, par- exemple du lait, de I'eau, du vin ou 
25 similaire. 

Pn suppose que la colonne 13 a juste atteint son point de 
retour superieur, c'est-^-dire qu'elle a fini son mouvement de 
.retour et est en train de commencer son mouvement en synchronisme 
avec les nappes 5 et 6. Dans cette position, le dispositif chauffant 
30 15 lie ^ la colonne 13 est situe de sorte que de I'air chaud est 
souffl§ a travers les trous 336 .(figure 8) d 'une part centre le 
dessous des rabats 64 de la nappe 6 qui sont en contact avec le 
cate superieur du dispositif chauffant 15, d 'autre part centre 
les zones lat§rales de la bande 5 legerement en saillie hors des 
35 monies 4. Du fait de 1' emplacement des trous 336, I'air chaud • 
expulsg se concentre sur les parties des bandes 5 et 6, dont la 
couche. superficielle de rev§tement thermoplastique est destinee 
a gtre chauffge a la temperature de scellement, et 1 ' operation de 
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chauffage continue pendant tout le jnouyement jusqu'i. ce -que 1^ 
colonne 13 recommence a houveau son mouvement de retour. 

En m&ne temps que 1' operation de chaiuffag-e s'effectue, les 
rabats 64 de la nappe 6, chauff§s dans . une : operation effectu§e 
5 precedemment , sont plies vers le has eontre les zones laterales 
chauff§es de fagon semblable, et faisant quelque peu sailUe de 
la bande pliee 5, au moyen des pattes de pliage 333, II en resulte 
que les parties des nappes 5 et 6 chauff^es a la temp§rature de 
scellement sont amen^es en contact I'une avec 1' autre dans le 

10 but de faire un joint etanche et mecaniquement resistant entre 
les parties contigues des nappes 5 et 61 Apres que les rabats 64 
de la nappe ont^ §tg scelles centre les bords de la bande 5, une 
s€rie de "poches" etanches relives est fonaee/ lesquelles commu-* 
niquent I'une avec 1* autre par I'intermSdi aire des fentes non 

15 encore scellees qui existent entre les sommets des plis de la bande 
5 et la par tie centrale de la nappe 6. A tr avers lesdites. fentes, 
s'€tend le tube de remplissage 19 qui se termine juste avant le 
dispositif de scellement 17 ♦ Les denrees choisies sont fournies 
par le tube de remplissage 19, lesdites poclxes formees sont rem- 

20 plies luais on ne permet pas au niveau des contenus de s 'Clever 

a un point tel que - les denrees puisseht entrer dans la partie non 
scellee de la nappe 5, c ' est--i.-Maire au-dessus- des pattes de 
pliage 333* 

En m&ie ten^s que s'effectue le c]ia;uffage des surfaces de 
25 scellement des nappes 5 et 6, et puisque les rabats d^jS. chauff§s 
64 sont plies vers le bas au moyen des pattes de pliage 333 , le 
scellement final des pocbes remplies prend place vu que les 
tStes de scellement 317 (figure 9) sont pressees centre les sur^^ 
faces terminales supSrieures des moules 4 quand la colonne 13 
30 commence son mouvement vers le bas en synchronisme avec les moules 
4, Comme mentionne pr^cidenpnent , ceci s'effectue puisq[ue I'arbre 
308 pivote sous I'effet du bras 360 guid6 par la piste courbe 348 
qui, au moyen de la tige 358 agit, sur le bras tournant 303 de 
I'arbre 308. Quand les tetes de scellement 317 ont ete press§es 
35 centre les nappes 5 et 6 en contact I'une avec 1' autre dans la 
zone au-dessus des surfaces terminales superieures des moules 4, 
les consoles oscillantes ^ ultra-sons sont aliment^es, ce qui 
engendre 1 ■ §nergie ultrasonore necessaire pour le scellement. 
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La separation des emballages individuels 30 peut egalement 
avoir lieu pendant le mouvement descendant de la colonne 13 puis- 
que le galet de coupe 309, de la inaniere d^crite precedemiuent , 
roule sur la plague de coupe 312 et presse ainsi l'ar§te coupa,nte 
basculable 314 de la plaque de coupe 312 contre la zone de scelle- 
ment faite dans une phase de travail precedente, de soxte que l*on 
obtient une coupe qui va a travers les deux nappes 5 et 6 a 1' in- 
ter ieur de la zone de scellement, 

Toutes les phases de travail d^crites ici sont ainsi effec- 
tuees simultanement sur diff^rentes parties le long des nappes 
5 et 6 assemblees, tandis que la colonne 13 se deplace sur une 
distance qui est un pen inf§rieure a deux espacements d 'emballage. 
A la fin du cycle de travail, les pattes de pliage 333 sont re- 
pliees 5. I'exterieur vers le haut, les testes de scellement 317 
sont relev^es et le galet de coupe 309 est releve, apres quoi 
la colonne 13, ai I'aide du cylindre a air 300, est controlee par 
le disque de came 343 et regoit un laouvement de retour rapide 
vers le haut, de sorte qu'un nouveau cycle de travail peut re— 
cominencer, 

Puisqu'il est important que les pattes de pliage 333^ les 
t§tes de scellement 317 et les. aretes coupantes 314 soient situees 
correctement par rapport aux moules mobiles 4 et puisque les phases 
de travail dans I'exemple decrit ici sont effectuees en m§iae temps 
sur deux emballages, la combinaison de mouvements de la colonne 13 
doit etre agenc^e de sorte que le temps d'un cycle de travail com- 
plet comprenant le mouvement de retour, corresponde exactement au 
temps requis pour un deplacement des moules sur deux espacements 
d' emballage. 

Dans le mode de realisation d#crit, on a suppose que les 
emballages 30 formes avaient une forme parallelepipedique. On a 
trouve cependant possible de modifier dans de larges mesures la 
forme des emballages fabriques tout en restant a I'int^rieur de 
I'esprit et du concept de I'invention. II est possible par example 
de dessiner les moules comme des ^triers en forme de T renvers§* 
au lieu d'etriers en forme de L; et de dessiner les §triers pour 
que les sections en forme de 13 formees. regoivent une base arrondie, 
par exemple serai-*criculaire , au lieu d'xme base droite. La nappe 
5 pli§e a alors, en coupe transversale, des sections en forme de U 
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^ base arrondie. La nappe 6 pent, dans ce cas, etre ggalement 
modif iee un peu et au lieu: de disposer simplement des f entes dans 
les zones laterales de la nappe 6 , le laateriau pent etre poingonne 
avec un poingon courbe de sorte que les rabats formes regoivent 
5 une par tie externe arrondie qui s'ajuste centre la section arron- 
die des plis. Dans ce cas, I'emballage presente un c6te arrondi 
qui lui donne un aspect en forme de tasse. 

Dien en t endu , 1 ' invention n'est pas limitSe au mode de reali- 
sation d^crit et represents, elle est susceptible de nombreuses 
10 voriantos, accessibles a I'hoirane de I'art, suivant les applica- 
tions envisag6es et sa,ns s'icarter pour cela de 1' esprit de 1" in- 
vention. 
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REVENDICATIOMS 

ladite fabrication de recipients d'emballage 

(3Q) ,7coinprenant : en premier lieu, un dispositif pour le formage 
d'une premiere nappe continue (5) d'un matgriau susceptible d'§tre 
5 pile en une serie de sections reliees entre elles, en forme de u 
par pliage de la nappe; en second lieu, un dispositif pour 1 'assem- 
blage d'une seconde nappe (6) de materiau susceptible d'etre plig 
avec ladite premiere nappe (5); en trolsigme lieu, un dispositif 
pour le pliage vers le bas des zones latSrales (64) de ladite 
20 seconde nappe (6) pour qu'elles reposent centre las bords de la 

premiere nappe plige (5); en guatriSme lieu, nn dispositif (3.5,16, 
18) pour le scellement des parties r€unies de ladite seconde nappe 
(6) et de ladite premiere nappe (5) le long des surfaces de contact 
CQimnunes des bandes pour la formation d'une sgrie de cavit#s pa- 
is rall616pip6<aiqucs Individuelles; et en cinquiSme lieu, un dispositif 
(19) pour le remplissage desdites cavites avec les denrSes choisies, 
ladite machine gtant caractSrisge en ce que le dispositif de pliage 
de la premlSre nappe (5) comprend des moules (4) sur lesguels la 
nappe (5) est adaptSe a gtre conformge, un certain noinbre desdits 
20 moules gtant disposgs I'un derriere 1 'autre et mobiles dans la 

direction d'avance de la premiere nappe (5), et en ce que le dispo- 
sitif d' assemblage de la seconde nappe (6) t la premiere nappe (5) 
comprend un tambour alimentaire meng (23) qui est congu pour donner 
a la nappe (S) un mouvement d 'alimentation qui. est en synchronisme 
25 avec le mouvement desdits moules (4) . 

2.- Machine selon la revendlcation 1, caractgrisge en ce- que 
le dispositif de formage de ladite premiere nappe (5) comprend 
d'une part une sgrie sans fin de moules (4) disposgs I'un derrigre 

1 'autre, qui sont arranggs de f agon qu 'lis puissent gtre dgplacgs 
a Vitesse constante, et d'autre part, un outil de formage (3) sus- . 
ceptxble de tourner autour d'un a^e (104) et prgsentant une ou 
plusieurs surfaces courbes de formage (124,125), ledit outil Stant 
agencg de fagon qu'il presse ladite premiere nappe (5) vers le bas 
dans lesdits moules (4) dans le but d'amener la nappe (5) en contact 
avec les parois des moules (4) et de donner par la a la nappe (5) 
une forme qui correspond aux contours des surfaces des moules (4) . 

3,- Machine selon la revendlcation 2, caractgrisge en ce que • 
1 "outil de formage (3) possSde deux surfaces de formage (124,225) 
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courbes, mutuellement egales, sltu^es en des en<aroits diametralement 
opposes par rapport a I'axe (104). 

4. - Machine selon la revendication . 2 ou 3:, caract^risge en ce 
que I'axe (104) dudit outil de foannage (3) est supporte par un 

5 bras oscillant (102) a mouvement de va-et--vient, qui est congu de 
sorte qu'il donne un mouvement oscillant alternatif 1' outil de 
foriHage (3). 

5, -- Machine selon la revendication A, caracterisee en ce que 
le bras oscillant fl02) est entrain^ par un disque % came (108) • 

10 6.- ^5ach.ine selon I'une quelconque des revendicatlons 2 5, 

caracterisie en ce que lesdits monies (4) disposes I'un derridre 
l*autre forment ensemble une serie d'espaces disposes I'un derriSre 
1' autre, de section transversale en grande partie en forme de 
chacun desdits espaces etant delimite par une base et par deiax 

15 parois laterales reliees a la base, 

T,-* Machine, selon la revendication 6, caracterisee en ce que 
les monies consistent en un certain nombre d * etriers (4) mutuelle- 
ment identiques en forme de qui sont r§unis ensemble §. une 
chalne sans fin en les accpuplant ensemble a\xx points d' articulation 

20 qui sont pr§vus sur chaque etrier en L. . 

S*-" Machine selon la revendication 7 , caracterisee eri ce que 
les etriers en forme de L (4) sont minis de galets de guidage qui 
sont congus poxir circuler dans une voie de guidage, laquelle est 
construite de sorte que la partie en saillie des ^ triers en L (4) 

25 est toujoinrs pr§sentee dans, un plan perpendiculaire a la direction 
de d§placement. 

9.- Machine selon I'une quelconque des revendicatlons 2 §. 8, 
caract§ris§e en ce que I'axe (104) de I'outil de foitnage (3) est 
agence de fagon ^ amener ladite premiere nappe (5) en contact avec 

30 les starfaces terminales super ieures (70) des parties en saillie 
des etriers de moule en foarme de L (4) , en ce que ledit axe (104) 
roule sur lesdites surfaces terminales (70) tandis que lesdltes 
surf aces' de formage courbes (124,125) de I'outil de formage (3). 
sont agencees poixr amener, en grande partie sans glissemeht sur la 

35 base, par un mouvement de roulement, successivement la premidre 
nappe (5) en contact avec toute la surface sup^rieure des bases 
desdits espaces de formage en forme de U form§es par les branches 
horizontales des §triers (4) en forme de L. 



SDOCID: <FR 22145e5Al J_> 



^* 2214585 

20.- Machine selon la revendication 9, caractgrisSe en ce gue . 
I'outil de formage (3) est agenc€ de sorte que son axe (104) am§ne 
successivement la premidre nappe (5) de materiau d'emballage en 
contact avec les faces terminales superieures (70) des branches 
5 en saillie (66) des moules (4), la nappe de matiriau d'emballage 
etant serr§e entre ladite face terminale (70) et I'axe (1Q4) et 
maintenant ledit contact juscju'a ce que I'une desdites surfaces 
de formage courbes (124,125), tirant vers le bas la premiSre nappe 
(5) de matSriau d'enjballage dans I'espace de formage voisin en for- 
-10 me de U, presse la nappe (5) centre la partie en coin de I'espace 
en forme de u. 

11.- Machine selon la revendication 9, caractSrisSe en ce que 
le bras osclllant (a02) de I'outll de formage (103) est agencS de 
sorte qu'il est basculg a I'envers du sens de dgplacement des 

25 moules (4) en meme temps que 1 'une desdites surfaces de formage 

courbes (124) de I'outil de formage (3) est entralnSe a rouler sur 
une des bases des moules (4) et ce faisant, amgne la nappe (5) 
en contact avec celle-ci, et en ce que le bras oscillant (102) est 
ameng dans une position telle que I'axe (104) de I'outil de formage 

20 (3) supports dans le bras oscillant (102) amSne la nappe de matg- 
riau d'emballage (5) en contact avec le sommet (70) d'une partie 
d'etrier (66) de forme verticale, avant ou en m§me temps que ladite 
surface de formage courbe (124) a atteint la fin de son mouvemenj: 
de roulement et est amenie a rompre le contact avec la nappe (5) 

25 destinee au formage. 

12. - Machine selon la revendication 2, caracterisge en ce que 
le bord arriere dans le sens de rotation de I'outil de formage (3) 
est conform§ comme une surface courbe (125) qui est congue de 
sorte que, au moyen d'un raouvement de roulement, elle presse momen- 

30 tanSment la premiere nappe de matSriau (5) centre I'interleur de 
la surface (66) de formage verticale arrigre des moules en forme 
de U (4) . 

13. - Machine selon la revendication 1, caractSrisee en ce que 
ledit tambour alimentaire meng (23) possSde un certain nombre de 

35 segments mutuellement identiques, qui sont disposSs a gcartement 
Sgal le long de la surface du tambour, lesdits segments (202) ayant 
une largeur qui correspond a 1 ' ecartement desdits moules (4), et en 
ce que chacun des segments (202) possgde une partie centrale (260) , 
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dont la longueur correspond largement a la longueur desdits moules 
(4), et des parties exterieures (223) dont la longueur correspond 
a la hauteur desdits inoules (4) • 

• 14,-- Machine selon la revendication 13 ^ caracterisee en ce que 
des parties desdits segments (202), possedent des cannelures ou 
evidements. 

15. - Machine selon la reyendication 13 , caracterisee par un 
element (59) dispose axialement au tambour alimentaire et qui est 
congu de sorte gu»il puisse effectuer un inouvement de rotation 

•alternatif, le mouvement en avant ayant lieu en synchronisme avec 
le mouveiuent du tambour alimentaire (23) , tandis que le mouvement 
en arriere est plus rapide et est dirige a 1 'inverse du sens de 

mouvement du tambour (23) . 

16. - Machine selon la revendication 15, caract§risee en ce que 
ledit el^ent alternatif (59) est le support des outils (60,61,62) 
au moyen desquels des operations de preparation peuvent etre 
effectuees sur la nappe de materiau d'emballage (6) avanc§e par 

le tambour alimentaire (23) . 

17. - Machine selon la revendication 13 ou 16, caracterisee en 
ce que I'un desdits outils . (60) consiste en un dispositif de coupe 
a I'aide duguel les zones laterales (64) de la nappe de materiau 
d'emballage passee sur le tambour alimentaire (23) peut atre couple 
ou f endue le long de lignes (63) qui s » etendent des bords opposes 
de la nappe .(6) et courent perpendiculairement a* la direction 
longitudinale de la bande sur une longueur correspondant k ou 
quelgue peu super ieure a la hauteur desdits monies (4) . 

18. - Machine selon la revendication 13, caracterisee en ce que 
le tambour alimentaire (23) possdde des parties (258) susceptibles 
de faire saillie radialement, qui sont disposees entre lesdits 
segments (202), lesquelles parties sont destinees a etre rgglees 
en position de f agon a augmenter ou diminuer respectivement la Pe- 
ripherie de contact du tambour alimentaire (23> et par consequent 
a augmenter ou diminuer respectivement la longuem: de nappe de 
materiau d'emballage (6) aliment^e;. 

19. - Machine selon la revendication 18, caracterisee en ce que 
lesdites parties faisant saillie radialement (258) sont r§glables 
en position au moyen d'un element cbnique (2-56) qui est place a 
I'interieur du .tambour alimentaire (23) et qui est agenc§ de sorte 
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qu'il peut faire sailli,e dans la direction de I'axe du tambour, et, 
de ce fait, au jnoyen de sa surface conique, agit sur des elements 
(257) reli§s auxdites parties susceptibles de faire saillie radia- 
lement (258), lesguels Elements (257) sont situes a l'int§rieur du 
5 tambour alimentaire (23) et sont en contact avec la surf ace dudit 
element conigue (256) . 

20." Machine selon I'une quelcongue des revendications 1, 15 
ou 16, caracterisee en ce que le tambour alimentaire (23) et ledit . 
element alternatif (59) sont entratn§s par un appareillage de . 

10 commande (37,38,39) qui est agence egalement pour entrainer une 
came creuse (243) , laguelle est congue pour guider des galets de 
came (244,246) qui sont relies a des bras (245,247) qui sont 
supportes dans 1' element alternatif (59) , au moyen desguels bras 
lesdits outils (60,61) peuvent §tre actionn§s, 

15 21." mclxine selon la revendication 20, caracteris§e en ce que 

ladite came creuse (243) est agencee de fagon qu'elle soit entral- 
nee en rotation a une Vitesse qui est §gale ^ n/2 fois la Vitesse 
du tambour alimentaire (23) , n d^signant le nombre de segments 
(202) du tambour alimentaire (23) . 

20 22.- Machine selon I'une quelcongue des revendications 15 a 21, 

caracterisee en ce que ledit element alternatif (59) est le support 
d/elements ou d 'outils (62) pour le chauffage d'une nappe de mate- 
riau d'emballage (6) pass^e sur le tambour alimentaire (23), d'§l§- 
ments ou outils (60) pour le poingonnage de trous dans ladite nappe 

25 de mat^riau d/emballage (6), d 'eleiaents ou outils (61) pour le 
thermoformage de la nappe (6) de materiau d 'emballage, et d' ele- 
ments ou outils (60) pour le dep6t de bandes obturatrices arra- 
chables sur lesdits trous poingonngs dans la nappe de mater iau 
d'emballage (6). 

30 23.- Machine selon I'une quelcongue des revendications 1 a 22, - 

comprenant des elements ou outils (16) pour le pliage vers le bas 
des rabats de bord (64) de la seconde nappe (6) form§s au moyen du 
rainurage des zones later ales de la bande de sorte qu'^lles repo- 
sent centre les parties marginales de ladite premidre nappe pli§e 
" 35 (5) , caract6ris§e en ce que lesdits §l§ments (16) consistent en 

pattes (333) qui sont agencies poiir qu'elles puissent occuper une 
position ouverte et une position fermge, et qui en outre sont 
agencees pour qu'elles puissent ^tre diplacees au moyen d'une 
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colonne ' (a3) mobile , dans une direction axiale, laquelle est dis- 
pos§e parallele au trajet de deplaceiaent desdits moules (4) , les- 
dits elements (16) ^tant congus de fagon a §tre d§plac§s avec 
les pattes (333) en position fermee/ dans la direction du laouve- 
5 irient des moules (4) a nne vitesse qui correspond a la Vitesse des 
moules et a la vitesse d 'alimentation de ladite seconde nappe (6), 
tandis que 1' element (16) est agence pour etire d§plac§ vers I'ar- 
riere avec les pattes (333) ouvertes a une vitesse sensiblement 
plus importante. 

10 24._ Maciiine selon la revendication 23, caract§ris^e par un 

dispositif chauffant (15) consistant en un corps creux qui est 
reli§ a une source d'air chaud, leguel corps creiox est muni d'un 
certain nombre de petits trous ou fentes (336) disposes en s§rie, 
a travers lesquels on peut souffler de I'air chaud^lesdits trous 

25 ou fentes etant disposes selon une configuration correspondant 
aux surfaces de la zone lat§raXe desdits rabats fendus (64) sur 
ladite seconde nappe (6), 

25.- Machine selon la revendication 24, caract^risee en ce cjue 
ledit dispositif chauff ant (XS) est agence de sorte qu'il soit 

2Q d§place en mSme temps que 1 'element (16) pour le pliage vers le 
bas des rabats fendus de ladite seconde nappe (6) , 1 ' alimentation 
de la nappe (6) ,§tant agencee de sorte qu'elle soit guid§e de 
mani^re que les rabats fendus (64) coincident avec le dessin des 
trous (336) disposes sur le dispositif chauff ant (15)- 

25 2 6.- Machine selon I'une quelconque des revendi cations 5 i. 25, 

caractSrisge en ce que le disque came (108) est muni de Idvres 
ou lames (115) qu'on peut faire osciller a I'extSrieiar du contoixr 
du disque S. came (108) , grace Si quoi la fonction de la. came peut 
Stre modifige d*une mani^re telle que la vitesse du bras oscillant 

30 (102) peut etre augment#e temporairement jusqu'a tine valeur depas- 
sant la vitesse des moules (4) , ce par quoi on peut temporairement 
faire avauicer un excedent de nappe de mater iau d'emballage (5); et 
en ce que lesdites ISvres ou lames (115) sont rigl€es en position 
directement ou indirect ement par des elements de r§glage qui sont 

35 congus de sorte qu'ils controlent des marques de rep^rage pr§-- 
sentes sur la nappe (6) de mat§riau d'emballage/ lesquelles sont 
disposges une certaine distance mutuelle les unes des autres, 
correspondant §. une longueur complete d'un motif d§coratif ou ^ 
des multiples de longueurs completes de motifs decpratifs. 
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27, - Machine selon I'une quelconque des revendications 1 a 26; 
comprehant un dispositif de transport d 'emballages (3 0) remplis 
et clos depuls lesdits moules jusqu'a un dispositif du type a 
chalne sans fin (33) muni d ' eyidements , caracterisee par une 
cotirroie sans fin (28) qui est agenc^e de sorts qu'elle circule 
entre deux poulies de guidage d'extremite (29) et qui poss§de une 
roue menee (27) qui est placee entre les parties de ladite cour- 
roie (28) en un endroit situe entre les poulies de guidage d'ex- 
tremite (29) , ladite roue (27) presentant des doigts en saillie 
definissant les espaces destines a reeevoir les emballages (30) 
produits. 

28. - I^achine selon la revendication 27, caract§risee en ce 
que la courroie sans fin (28) consiste en un certain nombre de 
courroies ou bandes etroites qui sont disposees par all§ lament 
I'une 1' autre et sont arrangees pour circuler entre lesdits 
doigts de ladite roue menee (27) . 
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Fig. 2 
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Fig. 4e 
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Fig. 11 
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